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Señores miembros del jurado: 
En cumplimiento de reglamento de Grados y Título de la Universidad Cesar Vallejo presento 
ante ustedes la Tesis Titulada “Gestión por procesos para mejorar la productividad en el área 
de producción en una empresa de plástico, SJL, 2018.”, elaborado por quien suscribe el 
mismo que se somete a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de 
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El presente proyecto de investigación tiene como objetivo mejorar la productividad en el 
área de producción en una empresa de plásticos, mencionando a la productividad a la 
eficiencia y eficacia, mediante la metodología de la gestión por procesos. Para ello el 
investigador, está segmentando la investigación al producto de la batea Carmencita ya que 
genera más ingresos. A partir de ello, se empleó los planes de mejora que se dio a las raíces 
que generaban las causas principales, estos fueron desarrollados por el ciclo PHVA, para los 
que estuvieran aprobadas ≥ al 80% se proceda a estandarizar con sus respectivas fichas, del 
mismo modo, se empleó la mejora de la calidad reduciendo los errores por las actividades 
realizadas. La investigación tuvo una población de 3 meses antes (Febrero, Marzo y Abril) 
y 3 meses después (Agosto, Setiembre y Octubre), donde la muestra son lo mismo 3 meses, 
ya que el muestro es del tipo intencional. Para la recolección de datos se obtuvo mediante 
los formatos de producción y el tiempo de ciclo y peso por producto, se aplicó la estadística 
descriptivo con el programa de Excel, para evaluar el antes y después para las variables 
independiente y dependiente luego de la mejora, de la misma forma, se aplicó la estadística 
inferencial con el programa Statistical Package for the Social Sciences (SPPS) solo para la 
variable dependiente productividad y sus indicadores eficiencia y eficacia, para determinar  
si los datos  muestran un comportamiento paramétrico o no paramétrico usando el 
estadígrafo Shapiro Wilk, resultado de ello se menciona %que la productividad mejoro en 
un 38.95%, la eficiencia en un 21.53% y la eficacia 23.85%, concluyendo que, la gestión por 
procesos mejora la productividad en el área de producción en una empresa de plásticos.  
 

















The present research project aims to improve productivity in the production area of a plastics 
company, mentioning productivity to efficiency and effectiveness, through the methodology 
of process management. For this, the researcher is segmenting the research into the product 
of the Carmencita bake, since it generates more income. From this, the improvement plans 
that were given to the roots that generated the main causes were used, these were developed 
by the PHVA cycle, for those that were approved ≥ 80%, they proceeded to standardize with 
their respective cards, In the same way, quality improvement was used, reducing errors due 
to the activities carried out. The investigation had a population of 3 months before (February, 
March and April) and 3 months later (August, September and October), where the sample is 
the same 3 months, since the sample is of the intentional type. For the data collection was 
obtained through the production formats and the cycle time and weight per product, the 
descriptive statistics was applied with the Excel program, to evaluate the before and after for 
the independent and dependent variables after the improvement, In the same way, inferential 
statistics were applied with the Statistical Package for the Social Sciences (SPPS) program 
only for the dependent productivity variable and its efficiency and effectiveness indicators, 
to determine if the data show a parametric or non-parametric behavior using the statistic 
Shapiro Wilk, the result of which is mentioned% that productivity improved by 38.95%, 
efficiency by 21.53% and efficiency 23.85%, concluding that process management improves 





































































1.1 Realidad Problemática 
En América Latina: “la productividad ha estado estancada durante los últimos 15 años, con 
excepción de la minería y la agricultura, esto se debe a la baja eficiencia con la que se utilizan 
los recursos humanos y materiales y no a la falta de inversión” (Casilda, 2016, p. 131). 
 
Según la CIIU la fabricación de productos plásticos se encuentra ubicado Clase 2220 
(Fabricación de productos de plástico). 
En el Perú, la industria del plástico transforma en productos finales los insumos plásticos 
elaborados por la industria petroquímica extranjera. Estos insumos son importados en su 
forma primaria y representan la base de la cadena productiva de la industria. Observe la 
figura 1. 
 
Figura 1:  Industria del plástico, una cadena productiva. 




De acuerdo al IEES, en el Perú la fabricación de productos de plásticos representa el 8.5% 
de las principales actividades económicas que demandan los productos plásticos, ocupando 
el tercer puesto. Como se puede observar en la figura 02. Es por ello que desde el 2016 se 
desarrolla la feria Expo Plast Perú, en donde las empresas pertenecientes a este sector acuden 







Figura 2: Principales actividades económicas demandantes de productos plásticos (Distribución Porcentual) 
Fuente:  Reporte sectorial N° 02, IEES (2016) 
 
La Empresa Jec Plast S.A.C. es una micro empresa que se encuentra en el mercado desde el 
2014; se dedica a la elaboración y comercialización de productos plásticos, generados a 
través de máquinas de moldear por inyección; donde el dueño se encarga de diseñar sus 
propios modelos para luego mandar a fabricar sus moldes de inyección y luego empezar a 
comercializar sus productos con los diferentes clientes que ha logrado obtener en los últimos 
4 años desde que empezó a funcionar. Cuenta con 20 trabajadores, 5 máquinas inyectoras, 1 
molino y 2 mezcladoras.  
 
Su estrategia de mercado está dirigido a su cartera de clientes, siendo el 16.2% de ingreso 
de ventas que genera un total de s/. 33,190 nuevos soles el producto perteneciente a la batea 
Carmencita, como se muestra en el resumen de ingresos de enero – marzo tal y como se 
observa en la siguiente tabla 1. Por ello, de aquí en adelante concentraremos todos los 







Tabla 1: Resumen de ingresos Enero – Marzo. Año 2018 
Fuente: Empresa Jec Plast. Elaboracion propia. 
 
En la actualidad la empresa cumple con sus clientes de manera ineficiente presentando costos 
ocultos de baja productividad, esta baja productividad de la batea Carmencita es 
consecuencia de una serie de causas que se detallan en el diagrama Ishikawa. Observe la 




ITEM PRODUCTO MATERIAL COSTO ENERO COSTO FEBRERO COSTO MARZO TOTAL % % ACUMULADO
21 Batea Carmencita 2DA 13,142.50S/.     8,462.50S/.         11,585.00S/.    33,190.00S/.        16.2% 16.2%
20 Batea espiga 2DA 12,372.00S/.     4,573.00S/.         8,185.00S/.      25,130.00S/.        12.3% 28.5%
18 Tazon 26 2DA 6,603.00S/.       8,766.00S/.         4,275.00S/.      19,644.00S/.        9.6% 38.0%
13 Balde transparente 8LT c/t 1ERA -S/.                 -S/.                   17,734.00S/.    17,734.00S/.        8.7% 46.7%
19 Tazon coco 2DA 5,790.00S/.       6,825.00S/.         4,645.00S/.      17,260.00S/.        8.4% 55.1%
23 Balde 3.5LT C/T 2DA 3,647.50S/.       2,650.00S/.         6,325.00S/.      12,622.50S/.        6.2% 61.3%
22 Tazon Alicia 2DA 4,760.00S/.       4,300.00S/.         3,340.00S/.      12,400.00S/.        6.0% 67.3%
16 Tazon trebol 1ERA 3,580.00S/.       3,215.00S/.         2,860.00S/.      9,655.00S/.          4.7% 72.0%
9 Balde transparente 2LT C/T 1ERA -S/.                 4,900.00S/.         3,025.00S/.      7,925.00S/.          3.9% 75.9%
24 Balde 3.5LT S/T 2DA -S/.                 7,300.00S/.         300.00S/.         7,600.00S/.          3.7% 79.6%
17 Tazon espiga 2DA 1,300.00S/.       3,489.00S/.         1,462.50S/.      6,251.50S/.          3.0% 82.6%
2 Jarra 600ml c/vaso 1ERA -S/.                 3,230.00S/.         2,367.00S/.      5,597.00S/.          2.7% 85.4%
11 Balde transparente 3.5LT 1ERA 625.00S/.          4,375.00S/.         -S/.                5,000.00S/.          2.4% 87.8%
28 Fuente trebol nª02 color 2DA -S/.                 945.00S/.            3,855.00S/.      4,800.00S/.          2.3% 90.2%
27 Fuente trebol nª02 trans 2DA -S/.                 2,800.00S/.         1,845.00S/.      4,645.00S/.          2.3% 92.4%
26 Fuente trebol nª02 surt 2DA -S/.                 2,340.00S/.         1,020.00S/.      3,360.00S/.          1.6% 94.1%
15 Tazon trebol c/tapa 1ERA -S/.                 2,840.00S/.         -S/.                2,840.00S/.          1.4% 95.4%
1 Vaso Copa 1ERA 340.00S/.          2,400.00S/.         -S/.                2,740.00S/.          1.3% 96.8%
10 Balde color 2LT 1ERA -S/.                 1,275.00S/.         925.00S/.         2,200.00S/.          1.1% 97.9%
3 Jarra 600ml 1ERA 600.00S/.          -S/.                   1,410.00S/.      2,010.00S/.          1.0% 98.8%
6 Tazon espiga 1ERA -S/.                 550.00S/.            550.00S/.         1,100.00S/.          0.5% 99.4%
12 Balde color 3.5LT 1ERA 625.00S/.          -S/.                   -S/.                625.00S/.             0.3% 99.7%
7 Fuente Chica transparente 1ERA -S/.                 340.00S/.            -S/.                340.00S/.             0.2% 99.8%
8 Fuente Chica color 1ERA -S/.                 -S/.                   320.00S/.         320.00S/.             0.2% 100.0%
4 Tazon Alicia 1ERA -S/.                 -S/.                   -S/.                -S/.                    0.0% 100.0%
5 Batea Carmencita 1ERA -S/.                 -S/.                   -S/.                -S/.                    0.0% 100.0%





Figura 3: Diagrama de Ishikawa de causas de baja productividad 
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Tabla 2: Probabilidad e impacto y lista de causas principales 
Fuente: Elaboración propia, criterio de probabilidad e impacto usando como referencia las sub tablas A y B, 













Figura 4: Diagrama de Pareto de las causas principales 
Fuente: elaboración propia. 
 
En el análisis Pareto podemos observar que el 75% de las causas que generan la baja 
productividad son: 38% de rebaba de producto terminado y 38% de rechazos de producto 
terminado. 





PROBABILIDAD IMPACTO TOTAL % % ACUMULADO
3 3 9 38% 38%
3 3 9 38% 75%
3 1 3 13% 88%
1 1 1 4% 92%
1 1 1 4% 96%
1 1 1 4% 100%
24 100%
Demora en la entrega de materia 
prima
Rebaba de producto terminado








Ocurre de vez en cuando
Ocurre frecuentemente
IMPACTO
Afecta a gastos extra en la 
empresa
Afecta a la productividad





De las causas principales se realizó el estado actual de cómo se encuentra la producción de 
la batea Carmencita en el año 2017, siendo: 6% en promedio de rechazo de PT y 2% de 
rebabado en producción. Observe las siguientes tablas 3 y 4. 
  








Fuente: elaboración propia. 
 








Fuente: elaboración propia 
Estas causas principales son originadas por el mismo trabajador, puesto que, realiza su 
trabajo por rutina sin ningún documento donde detalle las actividades que debe realizar, solo 
se vive el día a día y cuando se presenta algún problema, no tienen el criterio de poder 
resolver el problema.  
INVESTIGDOR: GONZALES SOLANO, Ercy Sandy 
EMPRESA: Jec Plast S.A.C 
AREA: Producción 
FECHA: 13/06/2018 
INVESTIGDOR: GONZALES SOLANO, Ercy Sandy 
EMPRESA: Jec Plast S.A.C 
AREA: Producción 
FECHA: 13/06/2018 
                  % 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑏𝑎𝑏𝑎𝑑𝑜 = Cantidad de productos con rebaba
Produccion real
  x  100 
   % de Rechazo = (Camb.Color+Calib.Arranq.Maq.+ Rebaba+Mater.Contam.)
Producción real
  x  100 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL PROMEDIO
12758 12057 11798 11254 11235 10952 10125 11145 12125 10457 11368 10257 135531 11294
6% 6% 6% 6% 7% 6% 7% 6% 6% 7% 6% 6% 6% 6%
PRODUCCIÓN REAL




703 724 693 693 724 8537689 721 711624723 758 687
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL PROMEDIO
12040 11178 10789 11254 11235 10952 10125 11145 12125 10457 11368 10257 132925 11077
2491 208
2% 2% 2% 2%




2% 2% 2% 2% 2%% DE REBABADO 2% 2%
CANTIDAD DE PRODUCTOS 
REBABADOS




Es por ello que el presente trabajo de investigación se enfocara en mejorar y estandarizar sus 
procesos de la batea Carmencita, en lo cual haremos uso de la aplicación de Gestión por 
Procesos para mejorar la productividad en beneficio de mejorar y apoyar a la empresa.  
 
1.2 Trabajos previos  
Con referencia al presente proyecto de investigación, se ha encontrado los siguientes 
antecedentes nacionales e internacionales que servirán de apoyo con su información 
brindada. 
1.2.1 Contexto Nacional 
En su tesis “Propuesta de un plan de mejoras, basado en Gestión por Procesos, para 
incrementar la Productividad en la Empresa distribuciones A & B”. Cuyo objetivo es 
incrementar la productividad elaborando un plan de mejoras con la aplicación de Gestión 
por Procesos. En conclusión, la empresa A & B incremento su productividad en un 22.18%, 
los desperdicios de agua en el lavado de bidones fueron reducidos, se optó por eliminar un 
puesto de trabajo que no generaba ningún valor. Todos estos cambios sirvieron de mejora en 
el proceso productivo, y, de la misma manera la información recopilada aportara para el 
desarrollo del proyecto de investigación. (Fernández Cabrera, 2017). 
 
En su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la productividad 
en una empresa dedicada a la fabricación de sandalias de baño”. Cuyo objetivo de tesis es 
incrementar la productividad en el proceso productivo mediante una propuesta de mejora. 
En conclusión, el investigador realizo un diagnóstico del estado actual mediante indicadores 
para poder realizar un análisis costo -beneficio para determinar si es rentable o no proponer 
esta mejora, el resultado de este análisis es que la planta trabaja a un 35% de capacidad donde 
a simple vista se ve que la capacidad ociosa es evidente. Con la propuesta de mejora se logra 
aumentar un 47% aproximadamente en capacidad utilizada, la capacidad ociosa se redujo en 
un 18%. Resultado de todo ello es el incremento de un 35% de productividad. (Chang Torres, 
2017). De este antecedente se información relacionado a la variable dependiente, lo cual 
aportara para el proyecto de investigación. 
 
En su tesis “Propuesta de implementación de Gestión por Procesos para incrementar los 
niveles de productividad en una empresa textil”. La presente tesis tiene cuyo objetivo 




incrementar los niveles de productividad. En conclusión, la empresa cuenta con una 
simulación de implementación de la Gestión por Procesos y las herramientas de mejora 
continua como Poka-yoke y 5”S”, donde si decide implementar el resultado será favorable 
con un incremento entre S/. 247,592 a S/. 303,067 Nuevos Soles al año. (Ponce Herrera, 
2016). De este antecedente, se usará como guía para la orientación de desarrollo para el 
proyecto de investigación.  
 
En su tesis “Mejora de la productividad en proyectos de construcción y la aplicación de una 
metodología de gestión”. Cuyo objetivo es mejorar la productividad en los proyectos de 
construcción con la metodología de Gestión.  En conclusión, el investigador hace un énfasis 
de que el proyecto de construcción es productivo, cuando es eficaz y eficiente al entregarse 
en el tiempo establecido. Para ello uso herramientas de la metodología de gestión que dio 
como resultado una mejora en la productividad, siendo las herramientas que uso: el sistema 
de Last Planner, el sistema de Valor Ganado con sus indicadores CPI y SPI, Sistema de 
Costeo por Fases con su Resultado Operativo. (Melendez Rosell, 2011). 
 
En su tesis “Propuesta de implementación de un modelo de Gestión por Procesos y Calidad 
en la Empresa O&C Metals S.A.C.”. Cuyo objetivo es proponer la implementación de la 
metodología gestión por procesos y la calidad para poder cumplir con los requerimientos del 
cliente. En conclusión, el investigador desarrollo la propuesta de gestión por procesos y la 
implementación de un Sistema de Gestión de Calidad basado en la Norma ISO 9001:2015. 
Aplicando estas dos implementaciones dio como resultado que la propuesta es viable, 
obteniendo un VAN de S/. 73, 477.99. (Coaguila Gonzales, 2017). 
 
1.2.2 Contexto Internacional 
En su investigación “Propuesta de un modelo de Gestión por Procesos para mejorar la 
Productividad del área de producción de la Empresa Ladrillera la Ximena”. Cuyo objetivo 
es elevar su productividad mejorando su situación actual para poder posicionarse en el 
mercado. En conclusión, los investigadores desarrollaron un modelo de Gestión por proceso 
con la metodología PHVA con su diagrama de flujo y diseño de planta mejorado agregando 
a esto un análisis de valor agregado para sus productos.  Lo cual aplicar se puede decir que 
la empresa tiene cero desperdicios logrando así que la empresa este organizada desarrollando 




en el área de producción. De este antecedente servirá de información a las dos variables la 
dependiente e independiente, lo cual servirá como guía para el desarrollo del proyecto de 
investigación. (Quintero Perea y Gonzáles Pabón, 2013).  
 
En su investigación “Propuesta para el mejoramiento de los procesos productivos de la 
empresa Servioptica LTDA”. Cuyo objetivo es mejorar los procesos productivos, mejorando 
en el servicio al cliente y en los tiempos de producción ya que para poder satisfacer al cliente 
en gran parte depende del área de producción. En conclusión, para la empresa servioptica 
LTDA es de gran importancia el proceso de Planeación de la producción y Operaciones, para 
poder determinar en qué momento la empresa puede entregar un pedido solicitado con el fin 
de no perder a sus clientes al no entregarles en la fecha ofrecida. Se menciona también en 
esta tesis que el mejoramiento no solo se ve reflejado cuantitativamente, sino que en algunos 
los beneficios pueden ser cualitativos. (Gonzalez Neira, 2004). 
 
En su investigación “Estudio sobre implementación de Gestión basada en procesos en 
Bancoestado. Tesis (Magister en Gestión y Dirección de Empresas)”. Cuyo objetivo es 
proponer mejoras aplicables a la metodología de Gestión basada en Procesos para 
desarrollarse en el interior de Bancoestado. En conclusión, la metodología aplicada fue 
favorable para el banco ya que llego atenuar los puntos que eran considerados deficientes, 
esto enfocado al enfoque administrativo. (Carrasco Zanocco, 2011). 
 
En su investigación “Propuesta integral de un modelo de Gestión por Procesos de negocio 
(PIM – GPN)”. Cuyo objetivo es proponer una metodología en base a las mejores prácticas, 
las cuales serán aplicadas en el sector salud. En conclusión, para la Propuesta Integral de un 
Modelo de Gestión por Procesos de Negocio se implementó la BPM que es un proceso de 
actividades des de inicio hasta el final, lo cual ayudo en el área de investigación de 
enfermedades emergentes y reemergentes haciendo que los procesos y tramites fluyan sin 
problemas brindando así un servicio excelente a clientes internos y externos. De la misma 
forma también se redujo el consumo de papel, los documentos ordenados y la satisfacción 
del cliente. (Martínez Cruz, 2012). 
 
En su investigación “Diseño de investigación del incremento de productividad en la unidad 




de gestión por procesos”. Cuyo objetivo es incrementar la productividad en la unidad de 
venta industrial mediante el modelo de gestión por procesos. En conclusión, para mejorar la 
productividad se usó como herramienta de mejora continua al ciclo de Deming, PHVA. Estas 
herramientas de la metodología gestión por procesos sirvieron para poder identificar cada 
proceso, elaborar un mapa y control de procesos y establecer tipos de proceso, por lo tanto, 
servirá como guía para el desarrollo de investigación. (Castillo González, 2014). 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema.   
1.3.1 Variable Independiente: Gestión por Procesos. 
Antes de dar inicio al tema de gestión por procesos, debemos conocer, ¿Que es un proceso? 
 
Para Gutiérrez (2014): “un proceso es un conjunto de actividades que están relacionadas, las 
cuales transforman elementos de entrada en resultados” (p. 56). 
 
Para Agudelo (2012, p. 23): “la gestión por procesos beneficia al aumento de la 
productividad, permite superar las expectativas de los clientes con servicios y productos de 
calidad, agregando valor al cliente”. De la misma forma menciona que la Gestión por 
Procesos es conocida como BPM (Bussines Process Management).  
 
Para el mismo autor, la gestión por procesos permite lograr lo siguiente: 
 Poner fin a las causas que llevan a los problemas. 
 Establecer una gestión para que los procesos sean ejecutados. 
 Eliminar las actividades que no aporten valor. 
 Mantener los niveles obtenidos buscando una mejora. 
 La alta gerencia debe pensar en el futuro y en el mercado de la empresa.  (Agudelo, 
p. 24) 
 
Otro autor menciona en una forma más sencilla el concepto de gestión por procesos, “son 
aquellas prácticas de análisis y de gestión orientados a procesos que ayudan a mejorar la 
eficiencia y la eficacia de los servicios que producen valor”. (Hitpass,2017, p. 26). 
Para la entidad Club BPM: “la aplicación de BPM en el sector industrial se centra 
fundamentalmente en la gestión de los procesos de producción / fabricación y existen 7 pasos 

















Figura 5: 7 pasos para el éxito de gestión por procesos 
Fuente: Club BPM (2017). 
 
1.3.1.1 Planes de mejora 
Para Pérez y Múnera (2007, p. 50). el ciclo PHVA, está íntimamente asociado con la 
planificación, implementación, control y mejora continua, tanto en la realización del 
producto como en otros procesos”. 
 
Para Agudelo (2012, p. 23). La gestión por procesos es una metodología que busca la mejora 
continua en una organización, siendo el punto de inicio la identificación, selección y mejora 
de los procesos. Esta gestión se realiza mediante el Circulo de Deming que es el ciclo PHVA: 
Planear, Hacer, Verificar y actuar. Gracias a ello permite tener una mejor relación entre las 
personas y los procesos en el trabajo diario en lo cual se debe aplicar disciplinadamente.
 
Se obtendrá los resultados de la mejora continua mediante los planes de mejora y la formula 
es:  
% 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 − 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑐𝑖ó𝑛





1.3.1.2 Mejora de la Calidad  
Para Alcalde (2009, p. 218). Mejorar la calidad implica incrementar la productividad, menos 
productos defectuosos, mejor utilización reducción de costes de reprocesado, reducción de 











Figura 6: La mejora de la calidad da como resultado un aumento de los beneficios 
Fuente: Alcalde (2009). 
 
Mediante esta fórmula se obtendrá los resultados para la mejora de la calidad. 
 
% 𝑑𝑒 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
 𝑥 100% 
 
 
1.3.1.3 Mejora de actividades 
Mediante esta fórmula se obtendrá los resultados para la mejora de actividades. 
 
% 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 =
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠 − 𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢𝑒𝑠
𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠
 𝑥 100% 
 
1.3.2 Variable Dependiente: Productividad. 
La productividad es un indicador que va permitir saber cuánto de recurso se está usando y 
cuanto de producción se está produciendo a la hora de realizar un producto. Es por ello que 
es aplicado en cualquier caso que se desea medir.  
 




Para Baca Gabriel y autores (2013): “la productividad es entendida como no dineraria “hacer 
más con menos”, entre los resultados producidos y los insumos utilizados en un periodo 
determinado” (p.75).  
 
Garcia (2011) sustenta: “la eficacia implica la obtención de los resultados deseados y la 
eficiencia se logra cuando se obtiene un resultado deseado con el mínimo de insumos” 
(p.19). Y tiene como fórmula:  
 
Según Salgueiro (2015) “la productividad es una relación entre los resultados alcanzados y 




1.3.2.1 Optimización de recursos 
Para García (2011): “Es la forma en que se usan los recursos de la empresa: humanos, 





1.3.2.2 Cumplimiento de metas 
Para el mismo autor Garcia (2011): “es el grado de cumplimiento de los objetivos, meta o 





1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema Principal  
¿Cómo la gestión por procesos mejora la productividad en el área de producción en una 













1.4.2 Problemas Secundarios  
¿Cómo la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa 
de plástico, SJL, 2018?  
 
¿Cómo la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de producción en una empresa 
de plástico, SJL, 2018?  
 
1.5 Justificación del estudio 
Justificación Teórica 
Esta investigación presenta una justificación teórica porque utiliza las teorías de los autores 
de las variables productividad y Gestión por Procesos, lo cual aportaran como fuente de 
investigación permitiendo garantizar que se tenga una mejora en producción favoreciendo 
económicamente a la empresa.  
 
Justificación Social: 
Favorecerá a que los demás trabajadores trabajen en un entorno agradable con orden, donde 
cada uno sabrá las tareas que hay que cumplir y donde cada trabajador se sentirá motivado 
haciendo las cosas bien y en donde lo aprendido podrá aplicarlo en el lugar donde se 
encuentre.   
 
Justificación Práctica 
De la misma manera utiliza la justificación práctica, porque permite dar solución al problema 
de investigación beneficiando a la empresa.  
 
Justificación Económica 
Es relevante económicamente ya que al rechazar productos de batea Carmencita, genera una 
baja productividad de producción rechazando mercado al no cumplir con los pedidos debido 






1.6  Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General 
Ha: La Gestión por procesos mejora la productividad en el área de producción en una 
empresa de plásticos, SJL, 2018. 
 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
H1: La Gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa 
de plásticos, SJL, 2018. 
 
H2: La Gestión por procesos mejora la eficacia en el área de producción en una empresa de 




1.7.1 Objetivo General 
Determinar como la gestión por procesos mejora la productividad en el área de producción 
en una empresa de plásticos, SJL, 2018.  
1.7.2 Objetivos Específicos 
Determinar como la gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de producción en 
una empresa de plásticos, SJL, 2018. 
 
Determinar como la gestión por procesos mejora la eficacia en el área de producción en una 















































2.1 Tipo y diseño de investigación 
2.1.1 Tipo de Estudio 
Según Cegarra (p.49): “La investigación aplicada tiende a la resolución de problemas a corto 
o medio plazo, dirigidas a conseguir innovaciones, mejoras de procesos, incrementos de 
calidad y productividad”. 
Por su finalidad, la investigación realizada es del tipo Aplicada, porque se implementará 




batea Carmencita en una empresa de plástico. Y por su naturaleza de datos, es cuantitativa 
usando datos secundarios con la información existente que maneja la empresa.  
 
2.1.2 Diseño de investigación 
Para Rebaza (p. 49): “un diseño pre-experimental se trata del estudio de los efectos de un 
tratamiento (x= el tratamiento o variable independiente expuesta a un evento) al cual ha sido 
sometido a un grupo determinado. En este escenario, (Y= la observación o variable 
dependiente sujeta a medición) representa el resultado de dicho tratamiento. El diseño no 
cuenta con un referente comparativo”.  
 
El diseño de investigación es Experimental - Pre -Experimental, ya que se pretende realizar 
una mejora de la productividad en la línea de producción de batea Carmencita con la 
implementación de Gestión por procesos en la empresa de plástico Jec Plast S.A.C. 
aplicando el modo pre-test y post-test. 
Su diseño de diagrama es así: 
 
 
Figura 7: Diseño de investigación pre - experimental 
Dónde: 
Y: Grupo observado antes y después, Variable dependiente: Productividad. 
X: Variable Independiente: Gestión por procesos. 
Y1: La Gestión por procesos antes de la propuesta para mejorar la productividad en el área 
de producción en una empresa de plásticos, SJL, 2018.  
Y2: La Gestión por procesos después de la propuesta para mejorar la productividad en el 





2.2 Variables, Operacionalización 
 






2.3 Población y muestra 
2.3.1 Unidad de análisis 
La unidad de análisis para la presente tesis, son las unidades inyectadas en la producción de 
la batea Carmencita. 
 
2.3.2 Población 
Según Icart, Fuentelsaz y Pulpón (2006): “es el conjunto de características que tienen los 
individuos que son las que se desea estudiar. Cuando se conoce el número que integra, se 
habla de población finita y cuando no se conoce su número, se habla de población infinita” 
(p. 55).  
 
Para el presente proyecto de investigación se habla de una población finita, la población de 
estudio será los reportes de producción de la batea Carmencita.  
 
2.3.3 Muestra 
Según Arias: “para seleccionar la muestra se utiliza una técnica o procedimiento denominado 
muestreo: probabilístico y no probabilístico, dentro de este último se encuentra el tipo de 
muestreo intencional” (p.83). 
 
Para esta investigación, se usará el tipo de muestreo no probabilístico: muestreo intencional.  
Siendo nuestra muestra 3 meses antes y 3 meses después, teniendo como dato que la 
producción de la batea Carmencita es realizado 5 días en cada mes, siendo un total de 15 
días en el antes y 15 días en el después.  
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
2.4.1  Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Según Arias: “Las técnicas de recolección de datos son las distintas formas o maneras de 
obtener la información y los instrumentos son los medios materiales que se emplean para 
recoger y almacenar la información.” (p. 25). 
 
Según Valderrama (2010): “La observación, detallará el registro sistemático, valido y 




Por lo tanto, para la presente investigación la técnica que se utilizará es la observación (se 
observará el trabajo en producción) desde que se inicia en moler la materia prima, hasta la 
inyección del producto para demostrar la mejora de la productividad en la línea de 
producción de la batea Carmencita. 
 
Así, mismo el instrumento de medición para la recolección de datos serán:  
 Reporte de maquina inyectora. - (Ver Anexo 2) Los realizan los operarios de máquina 
en donde mencionan la cantidad producida, rechazos, el número de maquina inyectora y el 
turno de trabajo.  
 Tiempo de ciclo y peso de los productos. - (Ver Anexo 3) Base de datos que tiene la 
empresa, en donde se detalla el tiempo de ciclo y peso de la batea Carmencita, la cantidad 
de producción por hora y 24 horas. 
 
2.4.2 Validez y confiabilidad del instrumento   
Para Tamayo y Silva, “Validez es la exactitud con que un 
instrumento mide lo que se propone medir. La confiabilidad se refiere al grado en que su 
aplicación repetida al mismo sujeto produce resultados iguales”. 
 
En la presente investigación, para la validación del instrumento se indago a 3 expertos de la 
Universidad Cesar Vallejo – Lima Este quienes diagnosticarán el correcto valor del 
instrumento. (Ver anexos).  
Así mismo, en el presente trabajo la confiabilidad serán los datos que brinda la producción 
que son datos de fuentes primarias de la producción de la batea Carmencita. 
 
2.5 Métodos de análisis de datos  
Según Valderrama (2013) El análisis de datos cuantitativo “es dar respuestas a la pregunta 
inicial y, si corresponde poder aceptar o rechazar las hipótesis de estudio. Para ello, es 
necesario seleccionar un determinado programa de análisis: Excel, Spss, Minitab, etc.” (p. 
230)     
En el presente trabajo de investigación se desarrollará el análisis estadístico descriptivo e 
inferencial. Para demostrar que, para la gestión por procesos es importante utilizar esquemas 
como tablas, gráficos, etc., que verifiquen los cambios en las variables. Así mismo, se 




datos, para determinar si los datos son paramétricos se usa la prueba T-Student y no 
paramétricas se usa la prueba Wilcoxon. 
 
2.6 Aspectos éticos  
El investigador da fe que los datos obtenidos son verídicos, bajo autorización para el uso de 
los datos para el desarrollo de la presente investigación y previo compromiso de ceñirse a 
las normas de investigación de la propia universidad.   
Así mismo se guardará absoluta discreción con la información presentada de la empresa Jec 
Plast, por lo que será expuesto únicamente mientras dure el desarrollo del proyecto de 
investigación y fines académicos. 
 
2.7 Desarrollo de la propuesta  
2.7.1 Situación actual    
2.7.1.1 Descripción general de la empresa  
La Empresa Jec Plast S.A.C. es una micro empresa que se encuentra en el mercado desde el 
2014; se dedica a la elaboración y comercialización de productos plásticos, generados a 
través de máquinas de moldear por inyección. La empresa cuenta con una planta de 700m2 
aproximadamente en donde se realizan todas las elaboraciones de los productos. Cuenta con 
20 trabajadores. 
 
 Base legal  
Razón Social: Jec Plast S.A.C.  
Reconocimiento Legal: Sociedad anónima cerrada  
Representante Legal: Cucho Donayre Julio Eduardo  
Actividad Económica: Elaboración de productos plásticos  
CIIU: 2220 
 Localización  
País: Perú  
Provincia, Ciudad, y Distrito: Lima, Lima, San Juan de Lurigancho  
Dirección: av. Inca wiracocha Mz. AF Lt. 06. Asociación de pobladores el cercado anexo 













Figura 9: Ubicación de la empresa                                                                                .  
Fuente: Google maps  
 
Visión: 
Posicionarse como productor y comercializador de plásticos a nivel nacional y 
latinoamericano, ofreciendo productos de calidad. 
 
Misión: 
Ser una empresa reconocida en la industria de los productos de plástico, a través de la 
innovación y el mejoramiento continuo de los procesos.   
 
Organigrama  
A continuación, observe la figura 10, donde se detalla la estructura organizacional y 
funcional de la empresa Jec Plast S.A.C., donde menciona, las áreas correspondientes, y sus 
niveles jerárquicos. 
Así mismo, el área donde se desarrollará el estudio es Producción en turnos de 8 y/o 12 




Figura 10: Organigrama de la empresa 
Fuente: JEC PLAST S.A.C. 
2.7.1.2 Productos y Catálogo de productos 
A continuación, se presenta la lista de los productos elaborados en producción, observe la 
tabla 5. Y el catálogo de productos que ofrece a sus clientes, observe la tabla 6. 
 
Tabla 5: lista de productos elaborados en producción 
ITEM PRODUCTOS 
1 Tapa tazón trébol 
2 Tazón trébol 
3 Tazón 26 
4 Tazón coco 
5 Balde 3.5lt 
6 Tapa balde 3.5lt 
7 Balde 8lt 
8 Tapa balde 8lt 
9 Tazón Alicia 
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11 Batea espiga 
12 Jarra 600ml 
13 Tapa jarra 600ml 
14 Vaso copa 
15 Fuente N° 01 
16 Fuente N° 02 
17 Tazón espiga 
Fuente: Empresa Jec Plast. Elaboracion propia. 
Tabla 6: Catálogo de productos 
BALDE 
TRANSPARENTE 3.5LT 


































La empresa Jec plast, no cumple satisfactoriamente en la entrega de los pedidos de los 
paquetes de batea Carmencita, esto es debido que, existe poca producción y más rechazos 
como se detalló en la realidad problemática. Se detallan los cinco últimos meses del año 
2017, para demostrar las cantidades de paquetes de batea Carmencita que no se entregaron, 
observe la tabla 7.  
Tabla 7: Incumplimiento en entregas de paquetes, año 2017 
Fuente: Elaboración propia, fue desarrollado el 15 de octubre del 2018. 
 
De la tabla 7, se realizó el cálculo de los paquetes no entregados teniendo como dato que 
1paquete = 204 unidades equivalente a S/245.00 nuevos soles. Por lo tanto, los 16 paquetes 
no entregados, representan S/3,920.00 nuevos soles que la empresa no genero ingresos.  
 
2.7.2 Mapa de Procesos  
La empresa Jec Plast S.A.C,  no cuenta con un mapa de procesos, para ello para dar inicio a 
la gestión por procesos es importante identificar los: PROCESOS DE DIRECCIÓN / 
ESTRATEGICOS, PROCESOS OPERACIONALES / CLAVES Y PROCESOS DE 
APOYO.  
Los procesos de dirección se refieren a la planificación estratégica y finanzas. Los cuales 
tienen como fin el cumplimiento de las metas de la organización. 
Los procesos operacionales / calves de la empresa se refieren a las ventas, producción y 
distribución al cliente. Específicamente en producción, se encuentran las 7 actividades para 
la producción de la batea Carmencita (moler MP, pesado de pigmento, mezcla de MP y 
pigmento, pesar material preparado, llenado de tolva, programación de la máquina e 
inyección / supervisión).  
 
Y, por último, los procesos de soporte son: mantenimiento, gestión del personal, gestión de 
almacén, compras y tesorería y cobranzas, los cuales forman un complemento para verificar 
que se cumplan los requisitos para los clientes. Observe la figura 11.
AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
56 42 50 57 50 255
CANTIDAD DE PAQUETES 
PROGRAMADOS
0
CANTIDAD DE PAQUETES NO 
ENTREGADOS
% INCUMPLIMIENTO EN LAS 
ENTREGAS
16
11% 0% 10% 9% 0% 6%






















Figura 11: Mapa de procesos para la producción de la batea Carmencita 







De la figura 11, son considerados como críticos, programación de la maquina e inyección / 
supervisión, los cuales analizados en el Diagrama de Operaciones generan un tiempo de 35 
minutos, es por ello, que se mencionará las acciones que no agregan valor por cada etapa.  
 Programación de la maquina 
Es importante realizar una adecuada programación para evitar el tiempo de 15 minutos que 
el trabajador realiza en programar, esta demora no agrega valor al cliente, ya que si la 
programación es errónea las bateas serán inyectadas y el resultado serán las bateas falladas 
lo cual suman a los rechazos.   
 Inyección / supervisión 
En esta última etapa, se realiza en un tiempo de 20 minutos, ya que por cada inyectada se 
tiene que supervisar hasta que el material llene todo el producto, si el trabajador no supervisa 
correctamente las inyectadas estas no agregan valor al cliente puesto que, bateas que 
aparentan estar llenadas son entregados a almacén para su embalaje y por último estas son 
enviadas al cliente final.   
 
Del mismo modo, es importante identificar los factores claves de éxito, que aportaría a la 
empresa en obtener gran beneficio, estos son: Eficiencia de la maquina inyectora, productos 
con calidad y trabajo en equipo. 
 
2.7.3 Diagrama SIPOC (Proveedor, Entrada, Proceso, Salida, Cliente) 
A continuación, se presenta el diagrama SIPOC como una herramienta para visualizar de 
forma general los procesos de la batea Carmencita, así como los clientes y proveedores 





Figura 12: Diagrama SIPOC de la batea Carmencita 
Fuente: elaboración propia.  
 
2.7.4 Diagrama de operaciones del proceso  
Las actividades de producción del producto de batea Carmencita mencionado en el mapa de 
procesos, se detalla a continuación en el siguiente diagrama de operaciones, donde se 
muestra la situación actual para la producción. Observe la figura 13.  
 
Así mismo, se realizó una lista de errores por cada actividad con el jefe de producción y los 
trabajadores para observar cuales son los errores que el trabajador realiza constantemente. 









Proveedor de Materia 
prima(polietileno)
Polietileno en color rojo, 
verde, azul y blanco
Trujillo
Proveedor de Pigmentos Pigmentos Piura
Proveedor de Bobinas Bobinas Huancayo
Poveedor de etiquetas Etiquetas Cusco
Proveedor de cuchillas Cuchillas La libertad
Proveedor de repuesto de 
cuchilla
Repuesto de cuchillas Aguaytia
Proveedor de trapos Trapos Tingo Maria





► ► ► ►
DIAGRAMA SIPOC DE LA BATEA CARMECITA
Proveedor (S) Entrada (I) Proceso (P)
Moler MP
Pesado de pigmento
Mezcla de MP y pigmento
Pesar material preparado
Llenado de tolva
Salida (O) Cliente (C)







Figura 13: Diagrama de operaciones del producto batea Carmencita. Pre - test. 





















DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PRODUCTO BATEA CARMENCITA



































Figura 14: Errores por cada actividad del mes Febrero, Marzo y Abril. Pre-test 
Fuente: Elaboración propia. 
 
A continuación, se detalla la descripción del proceso de la batea Carmencita, junto con el 





















Inyección / supervison 
Pesar material preparado 
Pesado de pigmento






No limpiar la tolva
Utilizar otro pigmento
Pesar mas de lo establecido
No verificar la calibración de la  balanza 
electronica
No limpiar la mezcladora
No utilizar los epp
Mezcla de MP y pigmento
No verificar la calibración de la  balanza 
Llenar el material preparado en sacos de otro 
color 








No revisar las cuhillas de molino
Combinar el material virgen con recuperado a 
la hora de moler
No limpiar el molino
No utilizar los epp
Confundir la materia prima por otro color
TOTAL
ACTIVIDADES
No supervisar las bateas inyectadas
No tapar la tolva 
No colocar el iman acerado
Llenado de tolva
No guardar la programación con los datos en 
el tablero de la inyectora
Manipulacion de la calibracion de la 
programación en el tablero de la inyectora




Tabla 8: Descripción del proceso de producción de batea Carmencita 










































































































2.7.5 Explicación del proceso  
El producto batea Carmencita cuenta básicamente con 11 etapas: moler MP, pesado de 
pigmento, mezcla de MP y pigmento, pesar material preparado, entrega de material 
preparado, subir molde de la batea Carmencita, programación de la máquina, llenado de 
tolva, supervisión de PT, conteo de PT e inspección. Las cuales se detallan a continuación: 
 
PRIMER PASO: Moler Materia prima  
En este proceso empieza con la recepción del polietileno, que llega a planta en sacos de 40k, 
en los colores: azul, verde, rojo y blanco. Se empieza a moler en la moledora para 
homogenizar el material. Así mismo, las bateas Carmencita rechazadas y demás productos 
se muelen junto con el material para ser reprocesados.  
SEGUNDO PASO: Pesado de pigmento 
En este proceso se pesa el pigmento en los siguientes colores de la batea Carmencita: rojo 
(0.45g x 1k), azul (0.34g x 1k), verde (1.37g x 1k), y para el material claro se usan los 
pigmentos verdes claro (2g x 1k), fucsia (1.5g x 1k), naranja (2.5g x 1k) y turquesa (2g x 
1k). 
TERCER PASO: Mezcla de materia prima y pigmento 
Una vez molido el polietileno se mezcla junto con el pigmento en la mezcladora de capacidad 
de 40k en un tiempo programado con el temporizador digital que tiene la mezcladora. 
CUARTO PASO: Pesar material preparado 
Se empieza a pesar la cantidad programada para producción y se llenan en sacos bien 
amarrados, para luego colocarlos en la parihuela según la máquina inyectora donde se 
realizará la producción.  
QUINTO PASO: Llenado de tolva 
El trabajador de máquina, procede a llenar la tolva con el material preparado que dejo el 
molinero. Una vez llenado, se procede a programar en el tablero de la maquina inyectora. 
SEXTO PASO: Programación de la maquina 
Se da inicio a la programación buscando la calibración de la batea Carmencita ya que tiene 
que tener un peso de 179gr y un tiempo de ciclo 28seg. Para ello, el molde de la batea 
Carmencita ya tiene que estar colocado en la inyectora.  
SEPTIMO PASO: Inyección / Supervisión 
En las primeras inyecciones se supervisa hasta que llene todo el producto de la misma forma 




2.7.6 Análisis de la situación actual 
De acuerdo a la realidad problemática, las principales causas que originan la baja productividad de la batea Carmencita son 2: los rechazos y las 
rebabas de la batea Carmencita.  


















AMBIENTE LABORAL MATERIAL MAQUINARIA
MANO DE OBRA MÉTODO DE TRABAJO
Falta de orden en la ubicación 
del material pigmentado
Materia prima contaminado
Mala programación en el 
tablero electronico de la 
maquina inyectora
Falta de supervision a la 
Falta de material en la 
tolva















A continuación, se muestra el puntaje por cada experto. 





















Fuente: Elaboración propia, criterio de juicio de experto con el apoyo del dueño de la empresa (JE1) y el jefe 
de producción (JE2) usando como referencia la sub tabla C, fue desarrollado el 30 de mayo del 2018. 
 
Se utilizara el estadistico V AIKEN, para cuantificar el acuerdo de los jueces y obtener el puntaje 






S: sumatoria de los jueces 
n: número de jueces  





















Falta de material en la tolva
Ruido excesivo en el molino

Devolución del material pigmentado
Problemas de ergonomia

Falta de capacitacion al personal
LISTA DE CAUSAS - RAIZ JE1 JE2
Total





Falta de supervision a la maquina 
inyectoraMala programación en el tablero 
electronico de la maquina inyectora

















Fuente: elaboración propia 
Figura 16: Diagrama de Pareto. Causa - Raíz 
 
 
En el análisis Pareto se observa que el 80% de las principales causas – raíz que originan el 
rechazo de PT, son:  desconocimiento de procedimientos, materia prima contaminado, falta 
de material en la tolva, demora en la entrega de material pigmentado, falta de supervisión a 
la maquina inyectora, mala programación en el tablero electrónico de la maquina inyectora, 
ruido excesivo en el molino y falta de orden en la ubicación del material pigmentado.  Por 
















TOTAL V AIKEN %
Falta de material en la tolva
Ruido excesivo en el molino

Devolución del material pigmentado
Problemas de ergonomia

Falta de capacitacion al personal
LISTA DE CAUSAS - RAIZ
Total





Falta de supervision a la maquina 
inyectoraMala programación en el tablero 
electronico de la maquina inyectora






Figura 17: Diagrama de Pareto. Causa - Raíz 
Fuente: elaboración propia.
REBABA DE PT
AMBIENTE LABORAL MATERIAL MAQUINARIA
Mala programación en el 
tablero electronico de la 
maquina inyectora
MANO DE OBRA MÉTODO DE TRABAJO














A continuación, se muestra el puntaje por cada experto. 













Fuente: Elaboración propia, criterio de juicio de experto con el apoyo del dueño de la empresa (JE1) y el jefe 
de producción (JE2) usando como referencia la sub tabla D, fue desarrollado el 30 de mayo del 2018.   
 
Se utilizara el estadistico V AIKEN, para cuantificar el acuerdo de los jueces y obtener el puntaje 





S: sumatoria de los jueces 
n: número de jueces  
c: número de opciones de respuesta 
 

























Ruido excesivo en el molino
Mal mantenimiento del molde
Mala programación en el tablero 
electronico de la maquina inyectoraDesconocimiento de procedimientos
Molde con desgaste excesivo
Falta de capacitacion al personal
Falta de supervisión del chiller
Ocurre poco
Ocurre de vez en cuando
Ocurre frecuentemente
LISTA DE CAUSAS - RAIZ
Ruido excesivo en el molino
Mal mantenimiento del molde
Mala programación en el tablero 
electronico de la maquina inyectoraDesconocimiento de procedimientos
Molde con desgaste excesivo
Falta de capacitacion al personal
Total
Falta de supervisión del chiller













Figura 18: Diagrama de Pareto. Causa – Raíz 
 
En el análisis Pareto se observa que el 71% de las principales causas – raíz que originan la 
rebaba de PT, son: mala programación en el tablero electrónico de la maquina inyectora, 
desconocimiento de procedimientos, mal mantenimiento del molde y molde con desgaste 
excesivo. Por lo tanto, se considera con importancia a mejorar y solucionar.  
 






1. Desconocimiento de procedimientos: Según la tabla 10, representa el 10% de la causa 
– raíz. 
 El trabajador antiguo conoce la forma de cómo se realiza la producción de la batea 
Carmencita, conocen el tiempo de ciclo y el peso que debe tener cada batea. A 
diferencia del trabajador nuevo que desconoce toda la información mencionada. Esto 
es debido a que no está estandarizado las tareas que tiene que realizar. Estas acciones 
de no conocer el procedimiento de trabajo no agregan valor. 
 El trabajador comete errores constantes ocasionando pérdida de tiempo y esto se ve 
reflejado en la producción.  
PROBLEMA: BAJA PRODUCTIVIDAD DE LA BATEA 
CARMENCITA 
CAUSA PRINCIPAL: Rechazo de PT 




2. Materia prima contaminado: Según la tabla 10, representa el 10% de la causa - raíz.  
 Esta acción ocurre frecuentemente ya que la máquina deja de inyectar material 
cuando la boquilla se atora debido a partículas de acero y piedras pequeñas generando 
que el material no llene el producto y la maquina este parado sin funcionar unos 30 
minutos aproximadamente; entonces, cuando el trabajador retira y pone a calentar la 
boquilla para derretir el plástico, encuentra las partículas ya mencionadas. Entonces, 
se tiene que volver a calentar y arrancar la inyectora ocasionando rechazos en las 
primeras inyectadas.  
 Esta acción no agrega valor al cliente ya que retrasa la producción y los productos 
salen fallados, algo que el cliente no va aceptar.  
3. Falta de material en la tolva: Según la tabla 10, representa el 10% de la causa - raíz. 
 Es importante mencionar que el trabajador debe evitar que la tolva está vacía para 
evitar que la boquilla se enfrié y se vuelva a programar, por el contrario, tiene que 
estar atento cuando ya quede poco de material y alistar el siguiente saco para vaciar 
a la tolva evitando las paradas de máquina.  
 Retrasar la producción por no darse cuenta, no agrega valor al cliente. 
4. Demora en la entrega de material pigmentado: Según la tabla 10, representa el 10% 
de la causa - raíz. 
 Los sacos de 40k son ubicados en pequeños espacios y no en un solo lugar, esto 
complica al encargado de molino, ya que tiene que recorrer más para poder llevar los 
sacos al molino para dar inicio a moler la materia prima, lo cual le toma más tiempo 
en moler, los recorridos que realiza no agregan valor.  
 El encargado del molino tiene que pesar correctamente el pigmento, para no entregar 
el material con un color pálido o muy fuerte, gastando ahí el pigmento.   
5. Falta de supervisión a la maquina inyectora: Según la tabla 10, representa el 10% de 
la causa - raíz. 
 El trabajador no realiza un check list de lo que tiene que supervisar, solo realiza lo 
que ve en el momento o se acuerda.  
 El más importante, es supervisar que el aceite no esté por debajo de la línea amarilla, 
de lo contrario la maquina automáticamente generaría su propia parada, para lo cual 
volver arrancar ocurren los rechazos en las primeras inyectadas.  
6. Mala programación en el tablero electrónico de la maquina inyectora: Según la 




 El trabajador demora en realizar la programación hasta encontrar el tiempo de ciclo 
y peso correcto, esto se debe a que no hay datos confiables guardados de la 
programación, esto es debido que, a que el trabajador por turno trabaja distinto al 
otro. 
 Para ello es importante estandarizar la programación para que el trabajador de turno 
trabaje de igual forma que el otro turno.  
7. Ruido excesivo en el molino: Según la tabla 10, representa el 10% de la causa - raíz. 
 El ruido que genera el molino hace que el trabajador de máquina, no escuche la 
alarma que suena cuando la tolva este vacía.   
 La ubicación del molino a pocos metros de las inyectoras no agrega valor.  
8. Falta de orden en la ubicación del material pigmentado: Según la tabla 10, 
representa el 10% de la causa - raíz. 
 El encargado del molino entrega el material pigmentado desordenadamente ubicando 
los colores en sacos combinados y sin rótulos, ocasionando que el trabajador de turno 
se confunda y llene la tolva con otro color de material diferente al que estaba 
inyectando o que demore en buscar el color haciendo agujeros al saco, ocasionando 
que la maquina suene cuando la tolva este vacía provocando que la boquilla se enfrié 
y se tenga que esperar de 5 a 10 minutos aproximadamente para volver a calentar la 
boquilla y se vuelva a programar nuevamente. 
 Al encargado de molino se le informa las quejas del trabajador para que no lo vuelva 
hacer, sin embargo, comete estos errores constantemente, dando entender que no lo 
quiere hacer, resultado de las acciones de no querer hacer algo sencillo, son los 
rechazos de bateas Carmencita.  
 Por lo tanto, entregar desordenadamente los colores no agrega valor al cliente, ya que 






1. Mala programación en el tablero electrónico de la maquina inyectora: Según la 
tabla 12, representa el 18% de la causa – raíz.  
PROBLEMA: BAJA PRODUCTIVIDAD DE LA BATEA 
CARMENCITA 
CAUSA PRINCIPAL: % de rebabado en producción 




 Es importante que el trabajador tenga presente a la hora de programar, lo siguiente, 
que la presión de inyección no sea demasiada alta, temperatura alta, y el tamaño de 
carga no sea excesivo.  
 El trabajador tiene que tener en cuenta que, para disminuir la temperatura, es usar el 
chiller.  
2. Desconocimiento de procedimientos: Según la tabla 12, representa el 18% de la causa 
– raíz.  
 Se debe estandarizar la programación para que el trabajador de turno conozca a 
detalle los parámetros que pide la programación.  
 El trabajador antiguo con experiencia sabe la manera de como rebabar el producto 
sin dañar a la batea evitando que sea rechazado, a diferencia del trabajador nuevo que 
se le complica el rebabado generando cortes a la batea Carmencita; lo cual suman a 
los rechazos del producto.  
 Esta acción no genera valor al cliente ya que no se debe entregar las bateas 
Carmencita mal rebabadas a almacén para que lo empaqueten y se entrega al cliente.  
3. Mal mantenimiento del molde: Según la tabla 12, representa el 18% de la causa – raíz.  
 Es importante que el mantenimiento correctivo que realizan al molde sea correcto, 
ya que en mal ajuste de perno genera que el material ingrese a la superficie de 
separación entre las partes del molde, generando las rebabas. 
4. Molde con desgaste excesivo: Según la tabla 12, representa el 18% de la causa – raíz.  
 El trabajador tiene que estar concentrado durante las inyecciones de material, 
mirando que el producto caiga y no se quede pegado en el molde. 
 Por cada golpe que sufre el molde se va desajustando y se va descentralizando 
generando que el material se meta por la placa y genera rebaba. Así mismo, cuando 
se golpea genera ralladuras en el molde que se nota a la perfección en las bateas, estas 
ralladuras generan un costo de $300 en volver a pulir, tanto la parte hembra como el 
macho del molde y esto se realiza no menos de 72 horas.  
 Entregar las bateas ralladas al cliente no agregan valor.  
 
A continuación, se muestra el registro de la productividad en los meses de Febrero, Marzo y 
Abril, con los datos brindados por la empresa; siendo en promedio: 51.78% en Febrero, 





Siendo la eficiencia en promedio: 73.40% en Febrero, 81.05% en Marzo y 75% en Abril,  
esto debido que, no se cumple las 24 horas que se programan para la inyectora. puesto que 
el material contaminado, el mal mantenimiento de molde y la falta de supervisión a la 
maquina inyectora generan paradas de máquina, el trabajador ante la parada de maquina 
desconoce el procedimiento que debe realizar o sencillamente no lo hace, prefiere hacer 
trabajos innecesarios en vez de dar solución para evitar que la maquina esta parada tanto 
tiempo.  
Así mismo la eficacia en promedio: 70.51% en Febrero, 77.46% en Marzo y 71.66% en 
Abril, esto debido que, hay poca producción y más rechazos ocasionados por mala 
programación, el cambio de color, el mal rebabado a la batea Carmencita y el material 
contaminado.  
 
Figura 19: Productividad, eficiencia y eficacia del mes Febrero, Marzo y Abril. Pre-test 
Fuente: Elaboración propia, fue desarrollado el 15 de octubre del 2018. 
Dentro de la gestión por procesos se realizará mediante el PHVA, así lo sustenta el autor 
Agudelo (2012, p. 23), lo cual se mencionará de aquí en adelante por cada fase, detallando 
las acciones que se tomaron para agregar valor al cliente y que aportaron en la mejora del 









EFICIENCIA = T.U 













8/02/2018 15.4 20 77.00% 1815 2580 70.35% 54%
9/02/2018 18 24 75.00% 2268 3096 73.26% 55%
10/02/2018 17 24 70.83% 2075 3096 67.02% 47%
11/02/2018 17 24 70.83% 2175 3096 70.25% 50%
12/02/2018 11 15 73.33% 1387 1935 71.68% 53%
73.40% 70.51% 51.78%
20/03/2018 14 17 82.35% 1728 2193 78.80% 65%
21/03/2018 17 24 70.83% 2102 3096 67.89% 48%
22/03/2018 21 24 87.50% 2654 3096 85.72% 75%
23/03/2018 20 24 83.33% 2435 3096 78.65% 66%
24/03/2018 13 16 81.25% 1574 2064 76.26% 62%
81.05% 77.46% 63.10%
2/04/2018 15 20 75.00% 1897 2580 73.53% 55%
3/04/2018 17 24 70.83% 2097 3096 67.73% 48%
4/04/2018 20 24 83.33% 2428 3096 78.42% 65%
5/04/2018 17 24 70.83% 2087 3096 67.41% 48%


























2.7.7 Propuesta de mejora (Planear) 
Se programa una reunión con el gerente general que es el dueño de Jec  Plast S.A.C.,  y con 
la parte involucrada que son el encargado de molino, jefe de producción y un trabajador con 
más experiencia y que conoce más a detalle las fallas en la producción de la batea 
Carmencita, lo cual aportara de mucha ayuda para conocer más a fondo y entender los 
problemas que se reflejan cuando se da la producción y las acciones que no agregan valor al 
cliente que como consecuencia genera la pérdida de clientes algo que la empresa no desea. 
 
Tal reunión se inició en el mes de Junio, lo que sirvió para conocer el punto de vista y las 
ideas de cada uno. Así mismo, se comunicó al vendedor para que informe las quejas de sus 
clientes y menciono que, se entregó bateas con tonos que no correspondían a los colores, por 
el contrario, era muy opacos y le faltaba vida, entonces él culpaba al que prepara el material 
por pigmentar mal.  
Del mismo modo, el dueño le reclamaba al jefe de producción por que el trabajador chanca 
constantemente el molde y por último se mencionó que la inyectora no trabajaba las 24 horas 
como debe trabajar.  
 
Pese a las inconformidades por cada uno de ellos, se llegó a un acuerdo respetando sus ideas 
y planteando ideas de mejora para agregar valor al cliente y poder agregar más a la cartera 
de clientes que la empresa cuenta. Estas acciones de mejora fueron aprobadas por el gerente 
general presente en la reunión y se acordó iniciar por los planes de acción que fueran más 





Tabla 13: Cronograma de plan de acción 
Fuente: elaboración propia. 
 
2.7.8 Implementación de la propuesta (Hacer) 
Lo primero que se realizo fue que el dueño reunió a todos los trabajadores de producción, 
para informar los cambios que van a suceder y el apoyo que se necesitara de cada uno en 
brindar información, sin descuidar sus deberes de trabajo.  
 Posterior a ello, se dio una reunión de 10 minutos con la parte involucrada para coordinar 
en cómo se van emplear los planes de acción, para no perjudicar la producción de los demás 
productos, se acordó iniciar con las acciones que sean más rápido de implementar, siempre 
con la aprobación del gerente general.  
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Falta de material en la tolva Reunion con los trabajadores de maquina
Mala programación en el tablero 
electrónico de la maquina inyectora
Reunion con los trabajadores de maquina
Falta de supervisión a la maquina 
inyectora
Crear un formato de chek list 
Demora en la entrega de material 
pigmentado
Reubicacion de la materia prima
Mala programación en el tablero 
electrónico de la maquina inyectora
Reunion con los trabajadores de maquina
Mal mantenimiento del molde Crear un formtato de mantenimiento correctivo
Molde con desgaste excesivo Reunion con los trabajadores de maquina
Desconocimiento de 
procedimientos












Como existen pedidos de otros 
productos, se da prioridad al producto 
que esta en producción
Reubicacion del area de molino Gerente generalRuido excesivo en el molino







Realizar la compra de iman acerado.














T Las reuniones se hicieron a la hora del 














Las reuniones se hicieron a la hora del 
cambio de turno, para no retrasar la 
producción. 
La empresa no cuenta con mucho 
espacio
Toma mas tiempo en rotular











La implementación empezó en el mes de Junio hasta Julio, lo cual fueron dando resultados 
en los siguientes meses. Con lo acordado en presencia del gerente general, se procede a 
implementar con la ayuda de la gestión por procesos para mejorar la productividad de la 
batea Carmencita  
 
2.7.8.1 Rechazo de PT 
Lo primero que se realizó son las reuniones con los trabajadores en el cambio de turno para 
no comprometer al trabajador en descuidar su trabajo, se creó un formato de chek list lo más 
rápido posible para mejorar la supervisión del trabajador, todo esto se dio en la primera 
semana de Junio.  
Los problemas que se observaron fue que habían pedidos a ultima hora y producción de otro 
producto con urgencia, esto complicaba con el tema de estandarizar los procedimientos ya 
que tenían que dar prioridad a lo más importante, y otro era que el dueño que es el gerente 
general se comprometió en comprar el imán acerado y como tenia viajes programados, 
reuniones y otras diligencias, no se encontraba en la empresa, entonces se tuvo que esperar 
a que él esté presente para también coordinar las reubicaciones de lugar tanto del molino y 
la materia prima.   
 
En la reunión del jefe de producción con los trabajadores se registró las calibraciones 
correctas en la programación para no perder tiempo en volver a programar una y otra vez ya 
que cada trabajador lo hacía a su manera, al mejorar esto, se redujo el tiempo logrando 
mejorar el tiempo de ciclo y el peso, obteniendo más cantidades de bateas Carmencita en 24 


























Fuente: Elaboración propia, fue desarrollado el 3 de Noviembre del 2018. 
 
A continuación, se muestra la comparación del resultado de un pre-test y post-test de la batea 
Carmencita, incluyendo el ingreso que genera el costo de venta por día. Observe la tabla 15. 
Tabla 15: Comparación de peso y tiempo de ciclo de la batea Carmencita 
Fuente: elaboración propia. 
 
Se realizó la compra del imán acerado lo cual se colocó en la tolva de la máquina, esto evito 
las paradas ocasionadas por el material contaminado, haciendo que la inyectora inyecte el 
material las 24 horas, por lo tanto, comprar el imán agrego valor al cliente y logro disminuir 






51GR 13.28SEG 271UND 6504 UND
100GR 13SEG 276 UND 6624 UND
102GR 16SEG 225 UND 5400 UND
52GR 13SEG 276 UND 6624 UND
51GR 14SEG 248 UND 6168 UND
96GR 13.31SEG 270 UND 6480 UND
98GR 12.69SEG 283 UND 6792 UND
195GR 18SEG 200 UND 4800 UND
180GR 19SEG 189 UND 4536 UND
76GR 13SEG 277 UND 6648 UND
77GR 14SEG 257 UND 6168 UND
28GR (02UND)34SEG 212 UND 5088 UNID
45GR 11SEG 327 UND 7848 UND
44GR (04UNND)13SEG 1104 UND 26496 UND
340GR 27SEG 133 UND 3192 UND
170GR 23SEG 156 UNID 3744 UND
40GR 12SEG 300 UND 7200 UND
118GR 18SEG 200 UND 4800 UND
42GR 11SEG 327 UND 7848 UND
116GR 23SEG 156 UND 3744 UND
248GR 24SEG 150 UND 3600 UND
60GR 14.31SEG 251 UND 6024 UND
TAPA DE BALDE 3.5LT
BALDE DE 3.5LT  
BALDE DE 8LT TRANSPARENTE
TAPA DE BALDE 8LT




TAPA DE BALDE 3.5 LT PRIMERA
BALDE DE 3.5LT PRIMERA
TAZON ALICIA
TAZON ESPIGA PRIMERA
TAZON ESPIGA  



















X UNID (S/ 
1.20)
PRE-TEST 179GR 28SEG 129 UND 3096 UND 556KG S/3,715
POST-TEST 170GR 23SEG 156 UND 3744 UND 638KG S/4,493








A continuación, se muestra el DOP, con las actividades mejoradas, para ello se redujo el 
tiempo de 25 minutos, puesto que el trabajador puede supervisar cada inyectada con la 
programación que realiza.  
  
Figura 20: Diagrama de operaciones del producto  batea Carmencita propuesto 






























DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PRODUCTO BATEA CARMENCITA
Empresa: Jec Plast S.A.C. Producción 
Situación: PRE - TEST POST - TEST 223 Bateas Carmencita  (40k)












De igual forma, se detalla los errores que comete el trabajador en cada actividad, para evaluar 

















Figura 21: Errores  por cada actividad del mes Agosto, Setiembre y Octubre. Post-test 









Figura 22: Imán acerado  
Fuente: elaboración propia. 





















No revisar las cuhillas de molino
No limpiar el molino
No utilizar los epp
Confundir la materia prima por otro color
Combinar el material virgen con recuperado a 
la hora de moler
Pesado de pigmento
Utilizar otro pigmento
Pesar mas de lo establecido
No verificar la calibración de la  balanza 
electronica
Mezcla de MP y pigmento
No limpiar la mezcladora
No verficar la limpieza 
No utilizar los epp
TOTAL
Pesar material preparado 
No verificar la calibración de la  balanza 
Llenar el material preparado en sacos de otro 
color 
Llenado de tolva
Derramar el material preparado
No limpiar la tolva
No tapar la tolva 
No colocar el iman acerado
No guardar la programación con los datos en 
el tablero de la inyectora
Manipulacion de la calibracion de la 
programación en el tablero de la inyectora
No supervisar las bateas inyectadas





Se realizó un formato de Check list por cada máquina inyectora para facilitar al trabajador 
en marcar diariamente, evitando que se olvide de cada uno ya que antes solo se inspeccionaba 
lo que se acordaba. Esta inspección se realiza antes de dar inicio a la producción. Observe la 
tabla 16.  Así mismo, se elaboró un formato más detallado que el anterior para facilitar al 
trabajador. (ver anexo 4) 
Tabla 16: Formato de Check list  
Fuente: elaboración propia. 
 
Por otro lado, como se obtuvieron resultados favorables aumentando la producción por día 
en 648 unidades que son 3 paquetes a favor, como se detalla en la tabla 13. El área de ventas 
informo al gerente general que con las acciones de mejoras implantadas se logra entregar los 
pedidos a tiempo y a la par se tiene en stock paquetes en caso de emergencia de pedidos a 
último momento. Observe la tabla 17, que en incumplimiento en la entrega de paquetes 
promedio antes es de 4% y promedio después es de 0%.  
 
Tabla 17: Incumplimiento en las entregas de paquetes, año 2018 
Fuente: Elaboración propia, fue desarrollado el 3 de Noviembre del 2018. 





FORMATO DE INSPECCIÓN DIARIA POR MAQUINA INYECTORA
OBSERVACIONES
5. Revisar que el tanque de agua no este bajo
6. revisar que el sensor este en el chiller
7. Abrir la llave de la compresora 
2. Revisar que cada inyetora tenga spray en silicona
INSPECCIÓN VISUAL
1. Llenar el aceite 
3. Abrir la llave de paso 
4.  Abrir la llave de la unidad de mantenimiento 
FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
0%
CANTIDAD DE PAQUETES 
PROGRAMADOS
55 47 57 53 57 61
3
CANTIDAD DE PAQUETES 
NO ENTREGADOS
0 4 0 0 0
% INCUMPLIMIENTO EN 
LAS ENTREGAS






Se realizó el cálculo de los paquetes no entregados teniendo como dato que 1paquete = 204 
unidades equivalente a S/245.00 nuevos soles.  
Por lo tanto, los 7 paquetes no entregados en el mes de Febrero y Abril, representan 










Figura 23: Paquete de la batea Carmencita 
Fuente: elaboración propia 
 
2.7.8.2  Rebaba de PT 
La acción que se realizó primero fueron las reuniones con los trabajadores y crear un formato 
de mantenimiento correctivo, estas se dieron en la segunda semana Junio, puesto que, en la 
primera semana, las reuniones y otros eran relacionados sobre los rechazos de PT.  
El problema que se dio fue estandarizar los procedimientos, puesto que se necesita tiempo 
para realizarlo y más aún si se presentaban urgencias a último momento y esto retrasaba al 
jefe de producción, es por ello que se dio inicio en la primera semana de Junio. 
 
Hay que mencionar que antes de la implementación, el trabajador realizaba el mantenimiento 
correctivo sin documentar. Es por ello que se creó un formato para que el trabajador llene 
las fallas. Esto es importante, para que cuando se de la misma falla ya cuente con historial y 






























Figura 24: Formato para informe de mantenimiento correctivo  
Fuente: elaboración propia. 
 
 
En la reunión del jefe de producción junto con los trabajadores se acordó que el trabajador 
de turno debe seguir la calibración de la programación establecido y no manipularlo, del 
mismo modo, se acordó con la aprobación del dueño que si el trabajador chanca el molde de 
la batea Carmencita constantemente se tomara la medida de descontarle el sueldo la mitad 
de lo que cueste el mandar a pulir.  
 
 
A continuación, se muestra el molde la batea Carmencita.  
CLASE DE MANTENIMIENTO SOLICITADO:















# DE MÁQUINA INYECTORA:
MOLDE DE PRODCUTO:













Figura 25: Molde de la batea Carmencita 
Fuente: empresa Jec plast. Elaboración propia 
 
Por otro lado, se realizó un post- test para analizar la mejora de la productividad y determinar 
si el trabajador cumple con la producción con la última programación del tiempo de ciclo y 
peso por 24 horas.  





























EFICIENCIA = T.U 













1/08/2018 20 20 100.00% 3097 3120 99.26% 99%
2/08/2018 23.3 24 97.08% 3478 3634 95.71% 93%
3/08/2018 24 24 100.00% 3729 3744 99.60% 100%
4/08/2018 24 24 100.00% 3735 3744 99.76% 100%
5/08/2018 17.2 18 95.56% 2665 2808 94.91% 91%
98.53% 97.85% 96.45%
20/03/2018 15 15 100.00% 2327 2340 99.44% 99%
21/03/2018 24 24 100.00% 3724 3744 99.47% 99%
22/03/2018 24 24 100.00% 3707 3744 99.01% 99%
23/03/2018 23.4 24 97.50% 3641 3744 97.25% 95%
24/03/2018 18 20 90.00% 2748 3120 88.08% 79%
97.50% 96.65% 94.40%
2/04/2018 20 20 100.00% 3084 3120 98.85% 99%
3/04/2018 23.5 24 97.92% 3618 3744 96.63% 95%
4/04/2018 23.4 24 97.50% 3647 3744 97.41% 95%
5/04/2018 24 24 100.00% 3700 3744 98.82% 99%








































































3.1 Análisis Descriptivo  
3.1.1 Variable Independiente: gestión por procesos 
A continuación, se muestra mediante gráficos con respecto a la muestra que son 3 meses 
antes y después de la implementación. 
 
Hay que mencionar que antes de la implementación la empresa no hacia una mejora continua 
para el proceso de la producción de la batea Carmencita solo realizaban mediciones, es por 
ello que se considera 0, en el después, se considera 12 planes de acción en total por las 12 
raíces que generan las causas principales, lo cual fueron dando resultados desde agosto hasta 
octubre. 
 
Tabla 19: Planes de mejora  












Figura 26: Análisis de planes de mejora 
Fuente: elaboración propia. 
 
En la figura 26 se muestra los planes de mejora promedio antes de 0% y planes de mejora 
después de 75%, con una diferencia promedio de 75%, la cual representa la mejora. 
 
FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
0 0 0 3 3 3
0 0 0 12 12 12
0% 0% 0% 75% 75% 75%
0% 75%
ANTES  (FEBRERO-MARZO-ABRIL) 0% DESPUES (AGOSTO-SETIEMBRE-OCTUBRE) 75%
Planes de acción efectivos
% efectividad de planes de 
acción
PROMEDIO




Tabla 20: Mejora de actividades 












Figura 27: Análisis de mejora de actividades 
 
En la figura 27 se muestra una mejora de actividades promedio antes de 0% y una mejora de 
actividades promedio después de 14%, con una diferencia promedio de 14%, la cual 
representa la mejora. 
 
Tabla 21: Mejora de la calidad 







FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
7 7 7 6 6 6
7 7 7 7 7 7




ANTES  (FEBRERO-MARZO-ABRIL) 0% DESPUES (AGOSTO-SETIEMBRE-OCTUBRE) 14%
Número actividades despues
FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
7 7 7 6 6 6
7 7 7 7 7 7




TES  (FEBRER - RZ - BRIL) 0 ESP ES ( ST -SETIE BRE- CT BRE) 14
Número actividades despues
FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE
6 5 6 1 1 2
7 7 7 6 6 6
86% 71% 86% 17% 17% 33%% error
PROMEDIO
81% 22%
ANTES  (FEBRERO-MARZO-ABRIL) 81% DESPUES (AGOSTO-SETIEMBRE-OCTUBRE) 19%

















Figura 28: Análisis de mejora de la calidad  
Fuente: elaboración propia 
 
En la figura 28 se muestra una mejora de la calidad promedio antes de 71% y una mejora de 
la calidad promedio después de 19%, con una diferencia promedio de 52%, la cual representa 
la mejora. 
 
3.1.2 Variable dependiente: productividad 
A continuación, se muestra los indicadores que van a medir la productividad que son 
eficiencia y eficacia, los cuales mediante gráficos y tablas se evidencia con respecto a la 
muestra que son 3 meses antes y después de la implementación. 
Tabla 22: Productividad Antes - Después  








Figura 29: Análisis de productividad  
Fuente: elaboración propia 
FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE








En la figura 29 se muestra el promedio de productividad antes de 56.27% y un promedio de 
productividad después 95.22%, con una diferencia promedio de 38.95%, la cual representa 
la mejora en la producción de batea Carmencita luego de la mejora.  
Tabla 23:  Eficiencia Antes -Después  










Figura 30: Análisis de eficiencia  
Fuente: elaboración propia 
 
De la figura 30, se observa que el prGomedio de eficiencia antes de 76.48% y un promedio 
de eficiencia después de 98.01%, con una diferencia promedio de 21.53%, la cual representa 
la mejora en la producción de batea Carmencita luego de la mejora.  
 
Tabla 24: Eficacia Antes - Después  
 





FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE





FEBRERO MARZO ABRIL AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE


















Figura 31: Análisis de eficacia  
Fuente: elaboración propia. 
 
En la figura 31, se observa que el promedio de eficacia antes de 73.21% y un promedio de 
eficacia después de 97.06%, con una diferencia promedio de 23.85%, la cual representa la 
mejora en la producción de batea Carmencita luego de la mejora.  
 
3.2 Análisis Inferencial  
En este análisis se procederá a analizar los datos antes y después de nuestra variable 
dependiente la cual es productividad, y las dimensiones que son: eficiencia y eficacia, usando 
el estadígrafo SPSS versión 22. 
Ya que nuestros datos son 3 meses antes y después, se consideró los 5 días de producción 
por cada mes siendo en total 15 días antes y 15 días después, para ello se eligió el estadígrafo 



























Fuente: elaboración propia 
 
3.2.1 Variable Productividad 
3.2.1.1 Prueba de Normalidad 
 
Ha: La Gestión por procesos incrementara la productividad en el área de producción en una 
empresa de plásticos, SJL, 2018. 
 
Regla de decisión:   
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 26: Estadígrafos a utilizar 
 
























0.77 0.70 0.54 1.00 0.99 0.99
0.75 0.73 0.55 0.97 0.96 0.93
0.71 0.67 0.47 1.00 1.00 1.00
0.71 0.70 0.50 1.00 1.00 1.00
0.73 0.72 0.53 0.96 0.95 0.91
0.82 0.79 0.65 1.00 0.99 0.99
0.71 0.68 0.48 1.00 0.99 0.99
0.88 0.86 0.75 1.00 0.99 0.99
0.83 0.79 0.66 0.98 0.97 0.95
0.81 0.76 0.62 0.90 0.88 0.79
0.75 0.74 0.55 1.00 0.99 0.99
0.71 0.68 0.48 0.98 0.97 0.95
0.83 0.78 0.65 0.98 0.97 0.95
0.71 0.67 0.48 1.00 0.99 0.99





Tabla 27: Prueba de normalidad de productividad con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDADANTES ,890 15 ,066 
PRODUCTIVIDADDESPUES ,768 15 ,001 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
  
Interpretación:  
De la tabla 27, se puede evidenciar que el valor de la Significancia de Productividad Antes 
(0.066) es mayor que 0.05 y que el valor de Significancia de Productividad Después (0.001) 
es menor que 0.05. Por lo tanto, de acuerdo a la regla de decisión los datos son no 
paramétricos. Por consiguiente, para contrastar nuestra productividad mejora usare el 
estadígrafo Wilcoxon.  
 
3.2.1.2 Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La Gestión por procesos no mejora la productividad en el área de producción en una 
empresa de plásticos, SJL, 2018. 
 
Ha: La Gestión por procesos mejora la productividad en el área de producción en una 
empresa de plásticos, SJL, 2018.  
Regla de decisión: 
Ho:   µProductividad antes ≥ µProductividad después 
                                      Ha:   µProductividad antes <µProductividad después 
 
Tabla 28:  Comparación de medias de productividad antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDADANTES 15 .5627 .08413 .47 .75 
PRODUCTIVIDADDESPUE
S 
15 .9527 .05885 .79 1.00 







De la tabla 28, se observa que la media de la productividad antes es (0.5627) es menor que 
la media de la productividad después (0.9527), por consiguiente, de acuerdo a la regla de 
decisión no se cumple la Ho:   µProductividad antes ≥ µProductividad después, por lo tanto se rechaza la 
hipótesis nula de que la Gestión por procesos no mejora la productividad en el área de 
producción en una empresa de plásticos, SJL, 2018., y se acepta la hipótesis alterna                                       
Ha:   µProductividad antes <µProductividad después, por la cual queda demostrado que la Gestión por 
procesos mejora la productividad en el área de producción en una empresa de plásticos, SJL, 
2018.  
 
Ya con nuestro análisis de haber confirmado que es correcto, procederemos al análisis pvalor 
o significancia de los resultados desarrollados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades.  
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula   
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula   
 
Tabla 29: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para productividad 





Sig. asintótica (bilateral) ,001 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
 
Interpretación: 
De la tabla 29, podemos observar la significancia de la productividad antes y después es de 
0.001 desarrollado con la aplicación de la prueba de Wilcoxon, y según la regla de decisión 
nos dice que si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. Por lo tanto, aceptamos la hipótesis 
alterna, que sería la Gestión por procesos mejora la productividad en el área de producción 




3.2.2 Dimensión Eficiencia 
3.2.2.1 Prueba de Normalidad 
 
H1: La Gestión por procesos mejorara la eficiencia en el área de producción en una empresa 
de plásticos, SJL, 2018.  
 
Regla de decisión:   
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 30: Estadígrafos a utilizar 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 31: Prueba de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIAANTES ,868 15 ,031 
EFICIENCIADESPUES ,722 15 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
 
Interpretación:  
De la tabla 31, se puede evidenciar que el valor de la Significancia de eficiencia Antes 
(0.031) es menor que 0.05 y que el valor de la Significancia de eficiencia Después (0.000) 
es menor que 0.05. Por lo tanto, de acuerdo a la regla de decisión los datos son no 
paramétricos en ambos casos. Por consiguiente, para contrastar nuestra eficiencia mejora 






3.2.2.2 Contrastación de la primeria hipótesis especifica 
Ho: La Gestión por procesos no mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa 
de plásticos, SJL, 2018. 
 
Ha: La Gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa 
de plásticos, SJL, 2018.  
 
Regla de decisión: 
Ho:   µ eficiencia antes ≥ µ eficiencia después 
                                      Ha:   µ eficiencia antes < µ eficiencia después 
 
Tabla 32: Comparación de medias de eficiencia antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICIENCIAANTES 15 .7647 .05592 .71 .88 
EFICIENCIADESPUES 15 .9813 .02800 .90 1.00 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
 
Interpretación: 
De la tabla 32, se observa que la media de eficiencia antes es (0.7647) es menor que la media 
de eficiencia después (0.9813), por consiguiente, de acuerdo a la regla de decisión no se 
cumple la Ho:   µ eficiencia antes ≥ µ eficiencia después, por lo tanto se rechaza la hipótesis nula de que 
la Gestión por procesos no mejora la eficiencia en el área de producción en una empresa de 
plásticos, SJL, 2018., y se acepta la hipótesis alterna, la Gestión por procesos mejora la 
eficiencia en el área de producción en una empresa de plásticos, SJL, 2018.  
 
Ya con nuestro análisis de haber confirmado que es correcto, procederemos al análisis pvalor 
o significancia de los resultados desarrollados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas eficiencias. 
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula   




Tabla 33: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para eficiencia 





Sig. asintótica (bilateral) ,001 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
 
3.2.3 Dimensión Eficacia 
3.2.3.1 Prueba de Normalidad 
H2: La Gestión por procesos mejorara la eficacia en el área de producción en una empresa 
de plásticos, SJL, 2018. 
 
Regla de decisión:   
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico  
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 34: Estadígrafos a utilizar 
 









De la tabla 33, podemos observar la significancia de eficiencia antes y después es de (0.001) 
desarrollado con la aplicación de la prueba de Wilcoxon, y según la regla de decisión nos 
dice que si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. Por lo tanto, aceptamos la hipótesis 
alterna, que sería la Gestión por procesos mejora la eficiencia en el área de producción en 





Tabla 35: Prueba de normalidad de eficacia con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIAANTES ,916 15 ,168 
EFICACIAESPUES ,780 15 ,002 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
 
Interpretación:  
De la tabla 35, se puede evidenciar que el valor de la Significancia de eficacia Antes (0.168) 
es mayor que 0.05 y que el valor de la Significancia de eficacia Después (0.002) es menor 
que 0.05. Por lo tanto, de acuerdo a la regla de decisión los datos son no paramétricos.  Por 
consiguiente, para contrastar nuestra eficacia mejora usare el estadígrafo Wilcoxon.  
 
3.2.3.2 Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
Ho: La Gestión por procesos no mejora la eficacia en el área de producción en una empresa 
de plásticos, SJL, 2018. 
 
Ha: La Gestión por procesos mejora la eficacia en el área de producción en una empresa de 
plásticos, SJL, 2018. 
 
Regla de decisión: 
Ho:   µ eficacia antes ≥ µ eficacia después 
                                      Ha:   µ eficacia antes < µ eficacia después 
 
Tabla 36: Comparación de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICACIAANTES 15 .7320 .05480 .67 .86 
EFICACIAESPUES 15 .9707 .03305 .88 1.00 






De la tabla 36, se observa que la media de eficacia antes es (0.7320) es menor que la media 
de eficacia después (0.9707), por consiguiente, de acuerdo a la regla de decisión no se 
cumple la Ho:   µ eficacia antes ≥ µ eficacia después, por lo tanto se rechaza la hipótesis nula de que la 
Gestión por procesos no mejora la eficacia en el área de producción en una empresa de 
plásticos, SJL, 2018., y se acepta la hipótesis alterna, la Gestión por procesos mejora la 
eficacia en el área de producción en una empresa de plásticos, SJL, 2018. 
 
Del mismo modo, ya con nuestro análisis de haber confirmado que es correcto, 
procederemos al análisis pvalor o significancia de los resultados desarrollados de la aplicación 
de la prueba de Wilcoxon a ambas eficacias.  
 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula   
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula   
 
Tabla 37: Estadísticos de prueba de Wilcoxon para eficacia 





Sig. asintótica (bilateral) ,001 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: elaboración propia mediante el SPSS 22. 
 
Interpretación: 
De la tabla 37, podemos observar la significancia de eficacia antes y después es de (0.001) 
desarrollado con la aplicación de la prueba de Wilcoxon, y según la regla de decisión nos 
dice que si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. Por lo tanto, aceptamos la hipótesis 
alterna, que la Gestión por procesos mejora la eficacia en el área de producción en una 



















































En el ámbito de la gestión por procesos se procederá a evaluar los planes de acción que 
estuvieron > al 80 %, lo cual fueron aprobados por política interna de la empresa mediante 
una reunión con el jefe de producción y el gerente general.   
 
Tabla 38: Plan de acción aprobadas > 80% y desaprobadas <20% 
Fuente: elaboración propia. 
 
Así mismo, los 3 planes de acciones < al 20% fueron diagnosticados en el mes de octubre, 
los cuales son: la reubicación de la materia prima y el área de molino y por último rotular 
los sacos de material pigmentado.  
 
En el presente, la materia prima por motivo de falta de espacio se ubica en los espacios libres 
y para disminuir el ruido que genera el molino es necesario colocar paneles alrededor del 
molino, para la primera, se tiene que hacer un segundo piso con estructuras metálicas para 
tener más espacio y poder realizar un diseño de planta, para la segunda, la empresa  se 
encuentra mandando a fabricar el molde de la tapa del tazón Alicia y está en proyecto 







CAUSA(S) RAIZ EVALUADA PLANES DE ACCIÓN
Falta de material en la tolva Reunion con los trabajadores de maquina
Mala programación en el tablero 
electrónico de la maquina inyectora
Reunion con los trabajadores de maquina
Falta de supervisión a la maquina 
inyectora
Crear un formato de chek list 
Demora en la entrega de material 
pigmentado
Reubicacion de la materia prima
Mala programación en el tablero 
electrónico de la maquina inyectora
Reunion con los trabajadores de maquina
Mal mantenimiento del molde 
Diseñar un formtato de mantenimiento 
correctivo
Molde con desgaste excesivo Reunion con los trabajadores de maquina
Desconocimiento de 
procedimientos
Estandarizar los procedimientos. 










Como el local es alquilado y cuenta con 
700m2, no se puede dar el espacio que 
necesita el area de molino y la materia 
prima.
Falta de orden en la ubicación del 
material pigmentado
Rotular los sacos de material pigmentado
Ruido excesivo en el molino Reubicacion del area de molino

















gastos extra, y por último, para la falta de orden en la ubicación del material pigmentado, 
rotular saco por saco quita mucho tiempo, la cinta masking se despega del saco y el 
trabajador de maquina tiene que buscar que color es o ir a preguntar al encargado de molino 
haciendo que la maquina inyecte por si sola  sin ninguna supervisión, así informo el 
encargado de molino.  
Para ello se realizará nuevamente un cronograma de plan de acción a partir de Enero del 
2019.  
 
A continuación, se detallan las acciones que dieron resultados > al 80% para lo cual se harán 
sus respectivos instructivos y proceso, las cuales son: preparado de material, pesado de 




Tabla 39: Instructivo para preparado de material 
  
INSTRUCTIVO PARA PREPARADO DE 
MATERIAL 
Revisado:  







Establecer un instructivo documentado para definir el proceso para moler materia 
prima (polietileno), pesado de pigmento y mezcla de materia prima y pigmento para 
la elaboración de la línea de producción de batea Carmencita. 
 
II. ALCANCE 




N° Descripción de actividades  
 
Responsable  
1 Realizar el pedido al proveedor de materia prima. 
 
Administración 
2 Verificar la materia prima de acuerdo a la orden de pedido Jefatura de 
planta 
3 Recibir la materia prima en sacos de 40 kilos y se ubica por color 




4 Ingresar a almacén las cantidades en kilos, para un control. Almacén 
5 Recibir la orden de producción con la cantidad en kilos para 




6 Solicitar a almacén la cantidad de materia prima. Molino / 
preparado de 
material 






8 Realizar una limpieza al molino con la pistola de aire. Molino / 
preparado de 
material 
9 Moler el saco de 40 kilos   Molino / 
preparado de 
material 
10 Recoger la materia prima para luego llevarlo a la mezcladora. Molino / 
preparado de 
material 
11 Pesar el pigmento según sea el color por preparar, rojo (0.45g x 
1k), azul (0.34g x 1k), verde (1.37g x 1k), y para el material claro 
se usan los pigmentos verdes claro (2g x 1k), fucsia (1.5g x 1k), 





12 Limpiar la mezcladora con trapos Molino / 
preparado de 
material 
13 Verificar la limpieza Molino / 
preparado de 
material 













































Verificar el peso 











no hagan uso 
innceario de la 
materia prima
En cada 








Verificando que  












Objetivo Indicador Variable Frecuencia Responsable Registro Meta







Cantidad total de 
bateas 
carmencita *100






MACRO PROCESO:  PRODUCCION 
PROCESOS: PREPARADO DE MATERIAL
OBJETIVO DEL DOCUMENTO: Establecer los lineamientos para asegurar la fabricación de bateas carmencita conformes
OBJETIVO DEL PROCESO: Fabricar bateas Carmencita conforme a los pedidos del cliente
DUEÑO DEL PROCESO: Jefatura de planta
Partes Interesadas (PI) Elemento de entrada Actividades
Administración









MÁQUINAS O EQUIPOS: Molino, mezcladora y balanza
Jefatura de planta Orden de producción
Se calcula la cantidad por kilo por 
color y el tiempo de produccion. 
Molino / preparado de 
material
Registro de cantidad por color
Inicia a moler la materia prima, 
pesar el pigmento y mezclar en la 
mezcladora la MP y pigmento. 
INDICADOR DE MEDICIÓN
Fabricar bateas 
Carmencita conforme a los 
pedidos del cliente
FICHA DE PROCESO PREPARADO DE 
MATERIAL
Orden de pedido
Jefatura de planta Optimizar la materia prima
Molino / preparado de 
material 
Optimizar el peso de pigmento
MATERIALES: Papel 






Tabla 41: Instructivo para pesado de material 
  
INSTRUCTIVO PARA PESADO DE 
MATERIAL 
Revisado:  







Establecer un instructivo documentado para definir el proceso para pesar el material 




Se aplica para la elaboración de la batea Carmencita. 
 
III. DESCRIPCION: 
N° Descripción de actividades  
 
Responsable  
1 Llenar en los  sacos de materia prima el material pigmentado. Molino / 
preparado de 
material 
2 Pesar el material pigmentado en 20k por cada saco. Molino / 
preparado de 
material 
3 Amarrar con rafia los sacos de 20k. Molino / 
preparado de 
material 
4 Llevar los sacos de material preparado a la parihuela 




5 Entregar por grupo de color y no combinado. Molino / 
preparado de 
material 
6 Verificar que los sacos de material estén colocados por grupo de 































Verificar que los 
sacos esten sobre 
las parihuelas
Sacos de 
















Indicador Variable Frecuencia Responsable Registro Meta





kilos de Material 
pigmentado 
entregados a 
tiempo / total  
kilos de material 
pigmentado *100
Cada 8 horas Jefatura de planta 
Cargo firmado por 
la entrega de 
sacos de material 
pigmentado
100%
FICHA DE PROCESO PESADO DE MATERIAL
TIPO DE PROCESO:
MACRO PROCESO:  PRODUCCION 
PROCESOS: PESADO DE MATERIAL
OBJETIVO DEL DOCUMENTO: Establecer los lineamientos para asegurar la fabricación de bateas carmencita conformes
OBJETIVO DEL PROCESO: Fabricar bateas Carmencita conforme a los pedidos del cliente
DUEÑO DEL PROCESO: Jefatura de planta
Partes Interesadas (PI) Elemento de entrada Actividades
INFRAESTRUCTURA: Area de molino
Operador de 
máquina
Operador de máquina Sacos de material preparado
Ubicación de los sacos en las 
parihuelas correspondientes
Molino / preparado de 
material
Material pigmentado







MÁQUINAS O EQUIPOS: Mezcladora y balanza
MATERIALES: Rafia y sacos 
INDICADOR DE MEDICIÓN
Cumplir a tiempo con la 











Tabla 43: Instructivo para fabricación de batea Carmencita 
  












Establecer un instructivo documentado para definir el proceso para programación de 
la maquina e inyección / supervisión para la elaboración de la línea de producción 
de batea Carmencita. 
 
II. ALCANCE 
Se aplica para la elaboración de la batea Carmencita. 
 
III. DESCRIPCION: 
N° Descripción de actividades  Responsable  




2 Programar las calibraciones en el tablero de la máquina inyectora 
hasta llegar al tiempo de ciclo y peso del producto.                                      
Operador de 
maquina 
3 Inyectar el material preparado. Operador de 
maquina 




5 Pesar la batea Carmencita en la balanza Operador de 
maquina 
6 Verifica en el tablero de la inyectora el tiempo de ciclo. Operador de 
maquina 
7 Comunicar al operador que tiene que estar atento a: no chancar el 
molde y evitar la tolva vacía.  
Jefatura de 
planta 
8 Limpiar la tolva con trapos para el cambio de color Operador de 
maquina 
9 Retirar el imán acerado para limpiarlo, cuando el material este por 
debajo del imán.  
Operador de 
maquina 
10 Llenar la tolva con el siguiente material de otro color cuando el 
anterior este en el cañón de la inyectora. 
Operador de 
maquina 







12 Apilar las bateas rechazadas por cambio de color, falta de material, 
mala programación y rebabados fallados.    
Operador de 
maquina 
13 Llenar el formato de producción.  Operador de 
maquina 
14 Llevar los sacos vacíos a molino Operador de 
maquina 
15 Llevar la producción a almacén Operador de 
maquina 
16 Llevar al molino las bateas rechazadas para su reproceso.  Operador de 
maquina 















































Revison del tiempo 






Necesidad PI ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? ¿Dónde?
Material 
preparado 















































FICHA DE PROCESO FABRICACIÓN DE BATEA 
CARMENCITA
TIPO DE PROCESO:
MACRO PROCESO:  PRODUCCION 
PROCESOS: FABRICACION DE BATEA CARMENCITA
OBJETIVO DEL DOCUMENTO: Establecer los lineamientos para asegurar la fabricación de bateas carmencita conformes




MÁQUINAS O EQUIPOS: Maquina inyectora
DUEÑO DEL PROCESO: Jefatura de planta
Partes Interesadas (PI) Elemento de entrada Actividades
Operador de máquina
Sacos de material en la 
parihuela 
Colocar el iman acerdado y llenar 
la tolva




llenado en la 
tolva
Operador de máquina
Material preparado llenado en la 
tolva
Programacion en el tablero 
electronico de la inyectora
Jefatura de planta Mayor productividad
MATERIALES: Spray silicona, trapos




Hacer mas con menos
Operador de máquina
Llenar el material preparado en la 








La presente tesis tuvo como resultado lo cual fue constatado mediante los resultados 
estadísticos obtenidos a la aceptación de la hipótesis general que mediante la aplicación de 
la gestión por procesos mejora la productividad en la línea de producción de la batea 
Carmencita. Esta investigación logro incrementar la productividad en un 38.95%, esto se 
puede apreciar en la tabla 19 donde se especifica la comparación del antes y después luego 
de la mejora, al reducir las causas principales que eran los rechazos y la rebaba en producción 
se logró incrementar la eficiencia y eficacia por ende se logró incrementar la productividad 
de las bateas Carmencita. En su tesis de Fernandez Cabrera, Antero y Ramirez Olascoaga, 
Luis, logra incrementar su productividad en un 22.18%, los desperdicios de agua en el lavado 
de bidones fueron reducidos y se optó por eliminar un puesto de trabajo que no generaba 
ningún valor.  
 
Con respecto a la metodología del PHVA se utilizó como referencia la ayuda del tesista 
Quintero Perea, Jaime, cuya tesis “Propuesta de un modelo de Gestión por Procesos para 
mejorar la Productividad del área de producción de la Empresa Ladrillera la Ximena”.  Quien 
desarrollo un modelo de Gestión por proceso con la metodología PHVA con su diagrama de 
flujo y diseño de planta mejorado agregando a esto un análisis de valor agregado para sus 
productos.  Lo cual al aplicar se puede decir que la empresa tiene cero desperdicios logrando 
así que la empresa este organizada desarrollando actividades que agreguen valor a sus 
procesos, lo cual logro incrementar la productividad en el área de producción. De igual 
forma, Agudelo (2012, p. 23) sustenta que la gestión por procesos se realiza mediante el 
Circulo de Deming que es el ciclo PHVA: Planear, Hacer, Verificar y actuar, es por ello que 
la presente investigación, es realizado mediante el PHVA.  
 
Finalmente, los resultados estudiados de la empresa de plástico que se obtuvieron en la 
presente tesis, se incrementó la producción diaria en unas 648 unidades, tal cual se observa 
en la tabla 13 en el pre-test y post- test luego de la mejora. Es por ello que se puede afirmar 









1. Se concluye que la aplicación de la gestión por procesos mejora la productividad en la 
producción de batea Carmencita en una empresa de plástico, esto se dio mediante los 
planes de acción realizados a las raíces que generaban las causas principales que son los 
rechazos de PT y rebaba de PT los cuales fueron dando resultados agregando valor al 
cliente, puesto que antes, los procesos no se encontraban estandarizados, habían más 
paradas de máquina  y cada trabajador hacia su trabajo a su criterio, resultado de ello es 
que la productividad antes tiene un promedio de 56.27%, productividad después 
95.22%, pero luego de la implementación la productividad se incrementó en un 38.95%, 
ya que con la mejora la empresa logra su capacidad de producir 3744 unid  y antes solo 
se producía 3096 unid siendo una diferencia de 648 unid en 24 horas.   
 
 
2. Se concluye que la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficiencia en un 
21.53% en la producción de batea Carmencita en una empresa de plástico, esto se dio 
mediante los planes de acción a las raíces que generaban las causas principales las 
mismas que ocasionaban la baja eficiencia. Puesto que antes era 76.48% y en el después 
de 98.01%.   
 
3. Se concluye que la aplicación de la gestión por procesos mejora la eficacia en un 23.85% 
en la producción de batea Carmencita en una empresa de plástico, esto se dio mediante 
los planes de acción a las raíces que generaban las causas principales las mismas que 
















1. Se recomienda a la empresa aplicar la metodología propuesta a cada producto que ofrece 
la empresa para eliminar las actividades que no agrega valor y lograr incrementar su 
capacidad de producción, por ende, se lograría incrementar la productividad por cada 
producto en 24 horas, para ello, se recomienda programar reuniones para conocer las 
sugerencias o mejoras por parte del trabajador lo cual ayude a mejorar las actividades 
agregándoles un valor, hay que tener en cuenta que gestión por procesos busca mejorar 
los procesos continuamente.  
 
 
2. Se recomienda estandarizar cada proceso que se detalla en el mapa de proceso para que 
el trabajador cumpla con las actividades que se detallan en el manual de la ficha de 
procedimiento, para determinar si hay actividades que necesitan ser cambiadas o 
mejoradas.  
 
3. Se recomienda comprar un terreno propio para la empresa, puesto que las mudanzas que 
realizo ocasionaron daños las máquinas y equipos y sobre todo al producto terminado 
que fabrica la empresa, puesto que llegan rotos y pierde su color con el fin de evitar que 
sean reprocesados. De igual forma, al tener un terreno propio permitirá una mejor 
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Anexo  3: ciclo y peso de la batea Carmencita. Pre – test. 




















54GR 14.75SEG 244UND 5856 UND 320 KG
107GR 16SEG 225 UND 5400 UND 580 KG
109GR 22SEG 164 UND 3936 UND 432 KG
52GR 13SEG 276 UND 6624 UND 350 KG
51GR 16SEG 225 UND 5400 UND 280 KG
99GR 18SEG 200 UND 4800 UND 480 KG
99GR 18SEG 200 UND 4800 UND 480 KG
195GR 18SEG 200 UND 4800 UND 940 KG
197GR 19SEG 189 UND 4536 UND 895 KG
74GR 13SEG 277 UND 6648 UND 495 KG
77GR 14SEG 257 UND 6168 UND 480 KG
24GR (02UND) 25SEG 288 UND 6912 UNID 170 KG
46GR 22SEG 164 UND 3936 UND 185 KG
44GR (04UNND) 14SEG 1028 UND 24672 UND 1090 KG
325GR 33SEG 109 UND 2616 UND 855 KG
179GR 28SEG 129 UNID 3096 UND 556 KG
40GR 12SEG 300 UND 7200 UND 288 KG
117GR 18SEG 200 UND 4800 UND 562 KG
42GR 11SEG 327 UND 7848 UND 330 KG
119GR 18SEG 200 UND 4800 UND 572 KG
251GR 30SEG 120 UND 2880 UND 725 KG
61GR 17SEG 212 UND 5088 UND 312 KG
TAZON ALICIA
TAZON ESPIGA PRIMERA
BALDE DE 3.5LT PRIMERA
TAPA DE JARRA 
JARRA 600ML














CICLO Y PESO DE PRODUCTOS
TAPA DE BALDE 3.5LT
BALDE DE 3.5LT  
BALDE DE 8LT TRANSPARENTE




 Anexo  4:  Formato de producccion por máquina 



























CAUSAS DE RECHAZO PARADAS DE MAQUINA
1. Cambio de molde
2. Programacion de la maquina
3. Enfriamiento e boquilla
5. Otro
4. Problemas de maquina (mecanico, 
neumatico, hidraulico)4. Mucha rebaba
1. Cambio de molde

















Anexo  6: Formato de validación de datos 
  
FORMATO DE 
VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Productividad 
Indicadores: Eficiencia y Eficacia 
Periodo: Febrero , Marzo y Abril del 2018 - ANTES 
Mediante la presente, se evidencias los datos y el formato utilizados para el cálculo de la 
productividad, eficiencia y eficacia. Del mismo modo, se garantiza que los datos son verídicos 







Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 







VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Productividad 
Indicadores: Eficiencia y Eficacia 
Periodo: Agosto, setiembre y Octubre del 2018 - 
DESPUES 
Mediante la presente, se evidencias los datos y el formato utilizados para el cálculo de la 







Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 






VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Gestión por procesos 
Indicadores: Planes de mejora 
Periodo: Febrero , Marzo y Abril del 2018 - ANTES 
Mediante la presente, se evidencias los planes de acción aprobadas por el gerente general para el 
cálculo de % efectividad de planes de acción. Del mismo modo, se garantiza que los datos son 






Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 






VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Gestión por procesos 
Indicadores: Planes de mejora 
Periodo: Agosto, setiembre y Octubre del 2018 - 
DESPUES 
Mediante la presente, se evidencias los planes de acción aprobadas por el gerente general para el 
cálculo de % efectividad de planes de acción. Del mismo modo, se garantiza que los datos son 






Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 






VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Gestión por procesos 
Indicadores: Mejora de la calidad 
Periodo: Febrero , Marzo y Abril del 2018 - ANTES 
Mediante la presente, se evidencias los planes de acción aprobadas por el gerente general para el 






Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 







VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Gestión por procesos 
Indicadores: Mejora de la calidad 
Periodo: Agosto, setiembre y Octubre del 2018 - 
DESPUES 
Mediante la presente, se evidencias los planes de acción aprobadas por el gerente general para el 






Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 






VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Gestión por procesos 
Indicadores: Mejora de actividades 
Periodo: Febrero , Marzo y Abril del 2018 - ANTES 
Mediante la presente, se evidencias los planes de acción aprobadas por el gerente general para el 






Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 







VALIDACIÓN DE DATOS 
Variable Dependiente: Gestión por procesos 
Indicadores: Mejora de actividades 
Periodo: Agosto, setiembre y Octubre del 2018 - 
DESPUES 
Mediante la presente, se evidencias los planes de acción aprobadas por el gerente general para el 






Gonzales Solano, Ercy Sandy 
Asistente de producción 
APROBADO POR:  
Cucho Donayre, Julio Eduardo 



















































 Anexo 10: Autorización de la versión final del trabajo de investigación
